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Messechefin Bettina Schall zieht Fazit iiber Control 2022

»,Der Nachholbedarf war riesig*

Die Control war laut Bettina
Schall, Geschaftsfiihrerin von P. E.
Schall, dem Veranstalter der Con-
trol, ein gelungener Restart. Im
Interview zieht Sie ein Fazit zur
und gibt einen Zukunftsausblick.

Frau Schall, die Control 2022 ist noch
nicht vorbei. Lassen Sie uns trotzdem
ein kurzes Fazit ziehen. Wie haben Sie
die Stimmung in diesem Jahr wahrge-
nommen?

In erster Linie habe ich die Aussteller
und Fachbesucher erfreut und erleich-
tert daruber erlebt, dass man sich nun
endlich wieder personlich auf einer
Fachmesse treffen kann. Der Nachhol-
bedarf nach dem persénlichen Aus-
tausch ist groB, und so war durchweg
eine positive und vorwarts gerichtete
Stimmung mit intensiven Gesprachen
zu erleben.

Wie hat die Branche die zwei Pande-
mie-Jahre aus lhrer Sicht verkraftet?
Die Branche der Qualitatssicherung ist
eine wachsende Branche, eine absolu-
te Trendbranche! Das ist nicht nur mei-
ne Sicht, sondern Fakt. Denn aufgrund
der steigenden Automatisierung und
der geforderten Null-Fehler-Produkti-
on ist die Qualitatssicherung so bedeu-
tend wie noch nie. Auch wenn wegen
der Pandemie die Prasenzveranstaltun-
gen ausfallen mussten - die Unterneh-
men haben die Technologieentwick-

Visuelles Inspektionssystem

lung ja weiter vorangetrieben, und ich

finde es bemerkenswert, was sich alles
getan hat in der Zwischenzeit.

Ist die Bedeutung der Qualitatssiche-
rung noch einmal gestiegen?

Ja, auf jeden Fall. Die gebotene Res-
sourcenschonung, die verbreiteten Re-
mote-Services, Individualisierung und
auch Miniaturisierung in der Produkti-
on machen das Messen, Prifen und In-
spizieren immer wichtiger. Prazision,
Vernetzung, Ruckverfolgbarkeit und
Dokumentation der Analyseergebnisse
haben eine Bedeutung wie noch nie
vorher.

Bettina Schall,
Messechefin
der Control.
freut sich Gber
den erfolgrei-
chen Restart
der Control.

Bild: P.E. Schall

Welche technischen Neuerungen
haben die Besucher dieses Jahr beson-
ders angezogen?

Sicher war es besonders zu erleben,
dass die Kunstliche Intelligenz Einzug
in die Qualitatssicherung gehalten hat
und kein theoretisches Gebilde mehr
ist. Kl ist bei sehr vielen Ausstellern ein
Thema, das uns weiter begleiten wird.
Ebenfalls interessant ist der Fakt, dass
die Pruf- und Messvorgange zuneh-
mend inline in der Fertigung vorge-
nommen werden, also direkt im Pro-
duktionsvorgang. Hier gewinnt die
Bildverarbeitung noch mehr Relevanz,
auch im Zusammenhang mit KI-Algo-

rithmen. Hier werden wir in den
nachsten Jahren noch spannende, pra-
xisrelevante Fortschritte erleben.

In welchen Bereichen sehen Sie noch
Wachstumspotenzial fir die Messe?
Jetzt kommen wir mit unseren Aus-
stellern und Fachbesuchern nach der
Pandemie erst einmal ins gewohnte
Fahrwasser. Die Control ist weltweit
anerkannte Leitmesse fur die Quali-
tatssicherung, und das bleibt sie auch.
Unseren Standard, unser Konzept und
unser Format halten wir und freuen
uns schon jetzt auf das Branchenhigh-
light im Mai 2023.

Wird die Kombination aus Préasenz-
messe und zusdtzlichem virtuellem
Angebot ein Modell fir die Zukunft
sein?
Unbestritten sind die virtuellen Ange-
bote nutzlich und sinnvoll und waren
wirklich ein Segen in der messefreien
Zeit. Aber wir wissen — und héren und
lesen es von vielen Beteiligten —, dass
in der InvestitionsgUterbranche eine
Prasenzmesse durch nichts zu ersetzen
ist. Anbieter und Anwender bendti-
gen den personlichen, substanziellen
Fachaustausch, er ist geschaftsent-
scheidend. Die Menschen brauchen
das direkte Gesprach auf Augenhohe.
Deshalb freuen wir uns schon jetzt auf
die nachste Control im Mai 2023.
Markus Strehlitz

Automatisierte Ansichtenplanung fiir komplexe Oberflaicheninspektion

Das Fraunhofer-Institut fiir Tech-
no- und Wirtschaftsmathematik
ITWM zeigt ein robotergestiitztes
Inspektionssystem zur vollstandi-
gen Oberflichenpriifung indus-
trieller Bauteile mit dem Fokus
auf der Priifplanung. Mit der neu-
en Entwicklung V-POI (Viewpoint
of Interest) wird eine Simulations-
umgebung zur Visualisierung der

Priifplanung vorgestellt, mit der
die {blicherweise im Labor
durchgefiihrte Konzeption eines
Oberflacheninspektionssystems

virtuell nachgebildet werden kon-
nen. Durch den Einsatz von V-POI
konnen die erforderlichen Kom-
ponenten und Konfigurationen
evaluiert sowie erste Bilddatensat-
ze simuliert werden, die fir die
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weitere Entwicklung von Inspek-
tionsalgorithmen (sowohl klassi-
sche Bildverarbeitung als auch
auf maschinellem Lernen basie-
rende Ansdtze) benotigt werden.
Dartiiber konnen spezifische Priif-
situationen bewertet werden, die
wdhrend der Produktion auftreten
konnen, um die Robustheit des
Priifsystems zu testen.

V-POI ist eine webbasierte Lo-
sung, die eine vollstandig virtuel-
le Planung eines visuellen In-
spektionssystems auf Grundlage
des digitalen Zwillings des inspi-
zierten Objekts, der Oberflachen-
parameter und der physikali-
schen Parameter der Sensorik er-
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moglicht. Auflerdem bietet es be-
reits vor dem Betreten des Labors
die Moglichkeit, das Erfassungs-
system virtuell zu konstruieren
und auf der Grundlage simulier-
ter fotorealistischer Erfassungser-
gebnisse zu bewerten. Es kann
einen optimierten Inspektions-
plan vorschlagen, der erforder-
lich ist, um das gesamte Objekt

Oberflachenpriifung eines Flugzeug-
flagels.

3D-Bilderkennung

abzudecken, der aber je nach Be-
darf bzw. Bewertung der Inspek-
tionsabdeckung jedes Stand-
punkts gedndert werden kann.
Die fotorealistische Bildsimulati-
on ermoglicht die Simulation von
Fehlerreaktionen, die Bewertung
des Systemverhaltens unter ver-
schiedenen Bedingungen und die
Erstellung von ML-Trainingsda-
tensdtzen, selbst wenn keine
physischen Proben zur Verfii-
gung stehen. Mit Hilfe der prazi-
se ermittelten Kamera- und Be-
leuchtungspositionen im Raum
ist es moglich, ein festes Priifsys-
tem zu konstruieren oder die Po-
sitionen an einen Manipulator zu
iibertragen, der die Priifung wei-
ter durchfiihren kann. Neue visu-
elle Inspektionsverfahren fiir In-
line-Inspektionssysteme konnen
damit unabhdngig von der Kom-
plexitit und Anderungsrate des

Produkts konstruiert,
und eingesetzt werden.
Demonstriert wird die Simulati-
onsumgebung anhand der Ober-
flachenpriifung von industriellen
Bauteilen, insbesondere Frei-
formoberflaichen. Hier sind die
Priifteile oft sehr komplex und es
ist nicht leicht, Kamera und Be-
leuchtung so zu fiihren, dass tat-
sdchlich die gesamte Oberfldche
stabil gepriift werden kann. Das
vom Fraunhofer ITWM entwi-
ckelte System ermoglicht es da-
her, Bauteile aufgrund des Vor-
wissens aus CAD-Daten vollstdn-
dig automatisiert zu scannen.
Mithilfe eines Roboters werden
eine herkommliche Kamera und
eine diffuse Beleuchtungseinheit
um das Objekt gefiihrt. Die be-
reits gescannten Bauteilregionen
werden markiert (i0/niO), so-
dass unabhdangig von der Bauteil-

gedndert

Dichtheitspriifung mit Schniiffelspitzen

Inficon prasentiert auf der
Control ein Gesamtlosungs-
paket fiir die Roboter-
schniiffellecksuche in der
Fertigungslinie von Kiihl-
schranken.

Das Highlight: Ein eigens fiir Infi-
con entwickeltes visuelles Analy-
sesystem aus 3D-Scanner und
Software gestattet es, die zu prii-
fende Stelle in Echtzeit exakt zu
lokalisieren.  Dariiber  hinaus
wird die Bahnplanung des ver-
wendeten Roboters in Verbin-
dung mit dem Lecksuchgerat
Ecotec E3000 so optimiert, dass
dieser alle Priifpunkte auf dem
kiirzesten Weg ansteuert und es
dabei zu keinerlei Kollisionen
mit den Bauteilen kommt. Damit
ist der Ecotec E3000 unter Ein-
satz von 3D-Bilderkennung das
nach Unternehmensangaben
weltweit erste robotergestiitzte
Multigas-Schniiffellecksuchgerat
Bei Kalte-Klima-Geraten sind Lot-
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stellen besondere Schwachpunk-
te in Sachen Kiltemitteldichtheit.
Darum hat Inficon die Dicht-
heitspriifung um den Ecotec
E3000 mit einer sehr leistungsfd-
higen 3D-Bilderkennungslosung
ausgestattet. Dank Echtzeit-Ver-
gleich einer mit Streifenlicht er-
zeugten 3D-Punktwolke lokali-
siert es beispielsweise zu priifen-
de Lotstellen auf den Millimeter
genau. Bei neuralgischen Stellen
wie etwa LoOt- oder Schweif3-
punkten, deren genaue Position
aufgrund von Fertigungstoleran-
zen oft erheblich schwankt, sorgt
die Bilderkennung dafiir, dass
der Roboterarm die Schniiffel-
spitze millimetergenau platziert.
Dariiber hinaus erkennt sie nicht
erreichbare Priifpunkte, die von
anderen Elementen verdeckt
werden oder deren Anfahrt zu ei-
ner Kollision fiihren wiirde.

Das 3D-Analysesystem mit der
exKklusiv fiir Inficon entwickelten
Software lokalisiert nicht nur re-
levante Priifstellen, sondern stellt
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Auf der Control ist Inficon mit einer
Teststation vertreten.

auch sicher, dass der Roboterarm
automatisch den kiirzesten und
damit schnellsten Weg absol-
viert, wodurch alle potenziellen
Lecks in der kiirzesten Zyklus-
zeit getestet werden konnen.

Viele Lotstellen sind wegen bau-
licher Beschrankungen zudem
nur schwer oder gar nicht zu-
ganglich. Zudem kann es vor-
kommen, dass der Abstand zwi-

komplexitdt nach einer bestimm-
ten Anzahl von Bildaufnahmen
ein vollstandiger Oberfldchens-
can gewdhrleistet wird. Messbe-
reich und Lidnge der minimal
notwendigen Scandauer konnen
beliebig an die Anforderungen
der Inspektionsaufgabe ange-
passt werden. CAD-Daten von
Bauteilen mit komplexer Geome-
trie beinhalten wertvolle Infor-
mation {iiber die Orientierung
und Krimmung der Bauteilober-
flache. Diese Informationen in
Kombination mit Strahlenverfol-
gungs-Verfahren (Raytracing) er-
moglichen eine effiziente Berech-
nung des Bauteils aus der Per-
spektive der Kamera. Somit ist es
moglich, die Sichtbarkeit der
Bauteilregionen fiir eine Kamera
zu bestimmen.

Fraunhofer ITWM, Halle 6, Stand 6301

schen zwei Bauteilen zu gering
ist, sodass es beim Anfahren von
Priifpunkten zu Kollisionen und
folglich Beschadigungen des Ge-
rats kommen wiirde. Die inte-
grierte Kollisionserkennung ver-
meidet dies, indem sie die Priif-
stelle als ,,nicht anfahrbar“ kenn-
zeichnet. Das automatisierte
Echtzeit-Feedback gewadhrleistet,
dass das betroffene Gerat direkt
in die manuelle Nachpriifung
iibergeben wird. Dort muss nur
die vom System angezeigte Lot-
stelle gepriift werden. Bei Lot-
stellen muss die Schniiffelspitze
exakt und so nah wie moglich an
der Lotverbindung ansetzen, um
den grofitmoglichen Teil einer
austretenden Kaltemittel-Gaswol-
ke prozesssicher einzusaugen

Inficon, Halle 4, Stand 4307
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Control-Fazit

So schon kann
Messe sein

-

Nach zweijéhriger Pause bricht der
letzte Tag des ,Control-Restarts”
an. Fur uns in der Redaktion des
Control Express sind die Messetage
wie im Flug vergangen und es hat
SpaB gemacht wieder Messeluft zu
schnuppern. Wie jeden Tag haben
wir auch heute wieder einen bun-
ten StrauB an neuen Produkten zu-
sammengetragen. Unter anderem
das Interview mit Messe-Chefin Bet-
tina Schall, die ein positives Fazit
zur Control 2022 zieht. Auch uns
gegenlber haben viele Aussteller
kundgetan, dass sie mit der Quali-
tat der Besucher sehr zufrieden
sind. So soll es sein. Doch auch die
Kreativitat der QS-Branche soll
nicht unerwahnt bleiben. Wenn
man durch die Hallen streift, trifft
man nicht nur auf Mess- und Pruf-
technik, Software und Bildverarbei-
tung. Es ist beeindruckend, wie viel
Kreativitat und Engagement die
Aussteller in die Gestaltung ihrer
Stande stecken.

Alexander Gélz, Chefredakteur
Quality Engineering
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Thermografie

Zerstorungsfreier Blick ins Innere

Ein neues Messsystem des SKZ
gewdhrt einen zerstorungsfreien
Blick ins Innere von additiv ge-
fertigten Kunststoffprodukten.
Das SKZ besitzt langjahrige Er-
fahrungen und umfassendes
Know-how in der zerstdrungs-
freien Priifung. Erstmals bietet es
nun ein speziell fiir die additive
Fertigung von Kunststoffbautei-
len mit dem Fused Deposition
Modeling (FDM) Verfahren kon-
zipiertes kostengiinstiges ther-
mografisches  Priifsystem  zur
Fehlstellendetektion mittels War-
mebildkameras zum Erwerb an.
Beim FDM-Verfahren wird das
Bauteil durch schichtweisen Auf-

Optische Messtechnik

trag von erhitzten Kunststofffila-
menten hergestellt. Typische Feh-
ler, die beim Druckprozess auf-
treten konnen, sind eine fehlen-
de Schichthaftung, Risse, Hohl-
rdume und Verzug des Bauteils.
Diese konnen mit dem thermo-
grafisches Priifsystem des SKZ
durchgehend live wdhrend des
Bauteildrucks visualisiert wer-
den. Das neue System iiberwacht
und dokumentiert den Druckpro-
zess mithilfe von Warmebildka-
meras, erfasst produktionsbe-
dingte Fehlstellen und sortiert
die Bauteile gegebenenfalls aus.

SKZ, Halle 6, Stand 6201

Neue Multipart-Funktion von Nela
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Auf der Control prasentiert Nela
die neue Multipart-Funktion fiir
seine optischen Mess-, Priif und
Sortiersysteme. Diese sorgen laut
Hersteller fiir noch mehr Einsatz-
moglichkeiten und Flexibilitdt in
der Qualitdtssicherung. Mit der
Multipart-Funktion koénnen un-
terschiedliche Bauteile in dem-
selben Priifsystem verarbeitet
werden - bei vollautomatischer
Anpassung der Sensorik und der
Priifalgorithmen.

Die neue Funktion ermoglicht es
Anwendern, durchmischte Teile
durch die Priifanlage laufen zu
lassen, ohne vorherige Anderung

der Einstellungen an der Maschi-
ne. Das Priifsystem erkennt auto-
matisch, welcher Teiletyp vor-
liegt und aktiviert die entspre-
chenden Sensoreinstellungen
und Priifbaume - und zwar
on-the-fly. Dabei wird, je nach
Materialbeschaffenheit der Priif-
linge und der Priifaufgabe, gege-
benenfalls auch die Wellenlange
der Beleuchtung angepasst. So
konnen bei unterschiedlich farbi-
gen Bauteilen noch scharfere
Kontraste erzeugt werden.

Die Multipart-Funktion sorgt
auch bei der Priifung von Bautei-
len mit zweiunterschiedlichen
Seiten dafiir, dass die jeweils
richtigen Parameter automatisch
geladen beziehungsweise Priifzo-
nen und Beleuchtung entspre-
chend angepasst werden.

Die Multipart-Funktion wird auf
der Control anhand von unter-
schiedlich farbigen Kunststofftei-
len im vollautomatischen Gla-
steller-Inspektionssystem  Nela
TAVI.02 gezeigt. Dank der auto-
matischen Frequenzumstellung
bei der Beleuchtung konnen zum
Beispiel feinste Partikel und De-
fekte an der Teiloberfldache gefun-
den und voneinander unterschie-
den werden, was zu deutlich re-
duziertem Ausstofy und damit zu
weniger Recyclingvolumen fiihrt.

Nela, Halle 6, Stand 6412

Wellenmessmaschine

Optische Messmaschinen fiir zylinderformige Bauteile

Vicivision prasentiert in Halle
6, Stand 6504 eine optische
Wellenmessmaschine.

Mit ihr sollen in Sekunden-
schnelle objektive Messer-
gebnisse direkt in der
Produktion méglich sein.

Bei Drehteilen geht es um hochs-
te Genauigkeit. Kleinste Abwei-
chungen konnen dazu fiihren,
dass gefertigte Teile nicht ver-
baut werden konnen - hohe Aus-
schussraten, Kosten und Zeitver-
luste sind die Folge. Um zylinder-
formige Bauteile exakt und
schnell zu vermessen, hat Vicivi-
sion mit der Prima eine optische
Wellenmessmaschine entwickelt,
die sich als Einstiegsmodell auch
fiir kleinere Drehereien eignet.
Prasentiert wird die neue, ebenso
leistungsstarke wie kostengiinsti-

Oberfldachenpriifung

ge Baureihe auf der Control am
Stand 6504 in Halle 6.

Das Messen wellenformiger Bau-
teile gehort zum Tagesgeschaft
vieler Produktionsunternehmen,
insbesondere aus der Automobil-
und Fahrzeugindustrie und dem
allgemeinen Maschinenbau. Da-
bei werden gerade in Kkleineren
Zulieferbetrieben oft noch tradi-
tionelle Messmittel wie Mikro-
meter, HOhenmesser, Profilpro-
jektoren, Lehren oder komplexe-
re Systeme wie Formtester fiir die
tdglichen Messaufgaben einge-
setzt. Die durchschnittliche Ver-
messung eines Bauteils kann da-
bei schon einmal 10 bis 30 Minu-
ten dauern und erfordert meist
Fachpersonal.

Mit der Wellenmessmaschine
Prima hingegen werden Drehteile
in 30 bis 60 Sekunden vermessen
und alle Messwerte automatisch

Helmut Fischer erweitert PCB-Serie

Mit der Einfilhrung des Fischer-
scope X-RAY XDAL-PCB erganzt
Helmut Fischer seine PCB-Serie.
Dank der Kombination aus Mul-
tikollimator und einem hoch-
empfindlichen Silizium-Drift-De-
tektor (SDD) wird eine hohere
Zahlrate erreicht, woraus eine
exzellente Energieauflosung,
kurze Messzeiten und optimale
Wiederholpradzision  resultiert.
Das Tischgerdt zeichnet sich
durch seine einfache Bedienung
aus und eignet sich optimal fir
die Messung funktionaler
Schichten sowie kleinsten Bau-
teilen und Strukturen auf Leiter-
platten.

Als Komplettanbieter im Bereich
Oberfldchenpriifung arbeitet Hel-
mut Fischer kontinuierlich da-

ran, sein Portfolio genau auf die
Bediirfnisse seiner Kunden abzu-
stimmen. Mit der PCB-Geratese-
rie bietet der Messtechnikspezia-
list dem Anwender spezialisierte
Messlosungen fiir Leiterplatten.
Das neue XDAL-PCB erganzt die
PCB-Baureihe, da es die Liicke
zwischen den kostengiinstigeren
Einsteigergerdten XULM-PCB
und XDLM-PCB und dem Premi-
umgerdt XDV-u PCB schliefit.

Das Messgerdt verfiigt liber eine
elektrisch wechselbare Vierfach-
Blende (Kollimator) sowie einen
dreifach wechselbaren Primarfil-
ter. So werden fiir jede Messung
ideale = Anregungsbedingungen

geschaffen. Dies bedeutet Flexi-
bilitdt fiir eine Vielzahl an Mess-
aufgaben. Dank seines Silizium-

gespeichert.

,Prima ist eine Investition in die
Qualitatssicherung und Digitali-
sierung von Drehereien, die Kos-
ten spart und sich in kurzer Zeit
amortisiert, auch in kleinen Be-
trieben”, erkldart Karl Scheiner,
Leiter Vicivision Deutschland..
Unterstiitzung beim Programmie-
ren bietet die neu entwickelte Be-
dienersoftware ,,Dream®.
Auflerdem stellt Vicivision noch
eine optische Technologie mit
neuem konfokalem Sensor fiir
Tiefen- und Konkavitatsmessun-
gen vor. Sowie eine neue E-Lear-
ning-Plattform mit mehr als 50
Tutorials, individuellem Online-
Training und Unterstiitzung bei
der Programmierung.

Vicivision, Halle 6, Stand 6504

Drift-Detektor (SDD) eignet es
sich ideal fiir komplexere Mess-
aufgaben und sehr diinne
Schichten. Der manuell heraus-
ziehbare Messtisch ermoglicht
eine schnelle und einfache Pro-
benpositionierung. Dieser kann
zusdtzlich mit einer Messtischer-
weiterung oder automatisiert
konfiguriert werden.

Das XDAL-PCB eignet sich laut
Hersteller optimal zur Qualitdts-
sicherung in der Fertigung und
Anwendungen wie die Bestim-
mung des Bleigehalts im Lot oder
von Phosphor, der Analyse der
Zusammensetzung von Galva-
nikbddern oder des typischen
Schichtaufbaus auf PCB.

Helmut Fischer, Halle 6, Stand 6501

Bild: Helmut Fischer



Software

Integriertes Managementsystem
mit Prozessdigitalisierung

Mit der Software IMS Premium

kann ein integriertes Manage-

mentsystem umgesetzt werden.

Sie bietet ein umfangreiches Qua-
lititsmanagement und unter-
stlitzt beim Management von kla-
ren Strukturen, Regeln, Regelun-
gen von Ablaufen und der Sicher-
stellung der Einhaltung von Vor-

schriften und Anweisungen.

Durch die nahtlose Weiterfiih-
rung von Workflows {iber Sys-
temgrenzen hinaus soll das auto-
matisierte Managementsystem ei-

nen komplett papierlosen und
durchgadngigen Informationsfluss

Schniiffellecksucher

gewdhrleisten. Es kann damit
nicht nur eine liickenlose, norm-
getreue und nachvollziehbare Do-
kumentation aller mdglichen Ge-
schaftsfdlle umgesetzt, sondern
auch eine vereinfachte, verant-
wortungsbezogene Aufgaben-
steuerung realisiert werden. Als
Ergdnzung zur Kernfunktionalitdt
bietet IMS eine Vielzahl an indivi-
duell vorkonfigurierten Losungen
wie zum Beispiel Audit, Risiko,
Vertrag, Verbesserungsvorschlag
oder Kundenmeldungen an.

IMS, Halle 8, Stand 8404

Lokalisiert Lecks auch
aus groflerer Entfernung

Der Priifgas-Lecksucher ASM 306
S von Pfeiffer Vacuum deckt alle

industriellen Schniiffelanwen-

dungen ab, insbesondere in der
Kalte- und Klimatechnik. Die
Empfindlichkeit liegt bei 10-7
mbar 1/s an. Das Produkt wurde
zur Durchfiihrung schneller und

wiederholbarer Messungen ent-

wickelt, wobei entweder Helium
oder Wasserstoff als Priifgas zum

Einsatz kommen. Kurze Signaler-

holzeiten bei grofien Lecks sollen

laut Hersteller fiir hohe Betriebs-
verfligbarkeit sorgen, der hohe
Gasdurchsatz erlaube eine einfa-
che und prazise Lokalisierung
von Lecks auch aus groflerer Ar-
beitsentfernung und mit hohen
Verfahrgeschwindigkeiten.

Bild: Pfeiffer-Vakuum

Bei der Entwicklung des ASM
306 S lag ein besonderes Augen-
merk des Herstellers auf der Er-
gonomie der Schniiffelsonde im
Sinne der Anwenderfreundlich-
keit. Zur flexiblen Anpassung an
die jeweilige Anwendung ist die
Sonde mit verschiedenen
Schlauchldngen erhaltlich.

Die Schlauche konnen bei dem
neuen Priifgas-Lecksucher unab-
hangig von der Sonde gewechselt
werden. Das Hauptdisplay be-
steht aus einem 7-Zoll-Touchs-
creen. Im Falle eines Lecks leuch-
ten je nach Signalstdrke farbige
LEDs direkt an der Schniiffelson-
de in Echtzeit auf.

Pfeiffer Vakuum, Halle 4, Stand 4415

www.mitutoyo.de
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Messtechnik

Vollstandig messen und analysieren mit CT

Werth erweitert zur Control
die Kompaktgeratefamilie
Tomoscope XS und erh6éht
Funktionsumfang, Bedien-
komfort sowie Geschwindig-
keit der Tomoscope-Mess-
software Winwerth.

Mit dem Tomoscope XS FOV hat
Werth die Familie der kompakten
Koordinatenmessgerdte mit Ront-
gen-Computertomografie-Senso-
rik erweitert. Auch das neue Ge-
rdt sorgt mit einer Leistung von
bis zu 500 W und vergrofiertem
Messbereich fiir schnelle Messer-
gebnisse in Fertigung und Mess-
raum. Mit den Tomoscope-XS-
FOV-Gerdten bietet der Hersteller
aus Gieflen Computertomografie
zum Preis von konventionellen
taktilen oder Multisensor-Koordi-
natenmessgerdten. Die Vorteile
der Rontgenrohrentechnik der
Tomoscope-XS und Tomoscope-
XS-Plus-Gerdte stehen jetzt auch
fir starkere Rontgenquellen mit
200-kV-Beschleunigungsspan-
nung zur Verfiigung.

Dies erweitert den Einsatzbe-
reich zum Beispiel auf Werkstii-
cke aus dichteren Materialien be-
ziehungsweise mit groferen
Durchstrahlungslangen. Die
Transmissionsrohre bietet eine
hohe Auflosung bei gleichzeitig
kurzer Messzeit. Die Rontgen-
quellen im offenen Monoblock-
Design mit Longlife-Target und
Longlife-Filament bendtigen nur

Bildverarbeitung

eine Wartung pro Jahr. Fiir alle
Kompaktgerate ist jetzt auch ein
in die Umhausung integriertes
Werkstiickwechselsystem  (Ge-
brauchsmuster) verfiigbar, das
eine kostengiinstige Alternative
zur Roboterbeladung darstellt.

Offline-Simulation des
Tomografieprozesses

Der Multimaterialscan von CT-
Volumendaten ermoglicht bei-
spielsweise eine vollautomati-
sche, subvoxelgenaue Berech-
nung und Trennung der STL-
Punktewolken fiir Kunststoff und
Metall von Steckverbindern. Mit
Tomosim wird erstmals in einer
Koordinatenmesssoftware der To-
mografieprozess anhand von
CAD-Daten offline simuliert.
Hierbei erfolgt die realitdtsnahe
Berechnung eines Volumens ein-
schliefilich aller wesentlichen Ar-
tefakte unter Beriicksichtigung
der eingestellten CT-Parameter.
Die simulationsbasierte Offline-
Programmierung ermdglicht eine
Beschleunigung der Prozesse
durch parallele Erzeugung der
Messabldufe und Reduzierung
der Stillstandszeiten des Messge-
rdtes. Volumenbasierte Auswer-
tungen wie Grat- oder Texterken-
nung konnen offline eingelernt,
CT-Parameter getestet und die
Notwendigkeit von Artefaktkor-
rekturen gepriift werden.

Um eine hohe Auflosung zu er-
reichen, muss der Abstand des

Bild: Werth

Stédrkere Réntgenquellen mit 200-kV-Beschleunigungsspannung erweitern den
Einsatzbereich der Tomoscope-XS-Gerétefamilie.

Werkstiicks zur Rontgenrchre
sehr gering sein. Sollen grofie,
flache Werkstiicke wie etwa Lei-
terplatten tomografiert werden,
wiirde aufgrund des grofien As-
pektverhaltnisses das Werkstiick
dann bei der Drehung zur Auf-
nahme der Durchstrahlungsbil-
der mit der Rontgenquelle kolli-
dieren. Eine Losung bieten

Performance-Kameras fiir Umgebungen bis 60 °C

Die CMOS-Kameras der FXO-
Serie von SVS-Vistek weisen
neben zahlreichen techni-
schen Vorziigen eine Beson-
derheit auf, die aktuell vor
dem Hintergrund der Bautei-
leknappheit extrem wichtig
ist: Sie sind sofort lieferbar.

Selbst Modifikationen und spezi-
fische Kundenwiinsche an den
Basismodellen realisiert SVS-Vis-
tek kurzfristig und ermoglicht
Anwendern somit die Einhaltung
von Terminvorgaben.

Basis der FXO-Kameras sind Pre-
gius-S-Bildsensoren der
IMX54x-Serie von Sony. Sie ver-
einen mit moderner Backlight-
Technologie scheinbar wider-
spriichliche Forderungen: Aus
kleinen 2,74 pm-Pixeln mit Glo-
bal Shutter konnen Bilder gene-
riert werden, deren Dynamic
Range typischerweise bei 72 dB
liegt. Die FXO-Modelle sind mit
Auflosungen von 5 bis 24,5 Me-
gapixel und Frameraten von 30,4

bis 124 Bildern pro Sekunde er-
héltlich und decken damit ein
breites Einsatzfeld ab. Bei den
Schnittstellen haben Anwender
die Wahl zwischen der 10GigE-
Schnittstelle fiir giinstige, paket-
orientierte Anwendungsfalle
oder dem Coaxpress-12-Interface
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fiir Anforderungen mit geringster
Latenz.

Bei den Kameras sind viele tech-
nische Features integriert. Neben
Standardfunktionen wie ROI,
LUT und Binning sorgen moder-
ne Merkmale wie unter anderem
das Color Transformation Tool

Swing- und Planar-Laminografie,
bei denen der Winkelbereich fiir
die Aufnahme der Durchstrah-
lungsbilder stark reduziert ist be-
ziehungsweise nur planar be-
wegt wird.

Die neue Winwerth Version 9.44
enthdlt viele weitere Funktionen
fiir die Tomoscope-Gerdte, aufier-
dem wurden Bedienkomfort,

von SVS-Vistek fiir leistungsfahi-
ge Optionen im Einsatz. Diese
Farbtransformationsfunktion

geht weit iiber die Funktionalitat
eines herkdmmlichen WeiRab-
gleichs hinaus und erlaubt die
Umwandlung von Farbraumen
fiir eine bessere Farbwiedergabe,
um Bilder bei Bedarf entspre-
chend der menschlichen Farb-
wahrnehmung darzustellen.

Farbwiedergabe lasst
sich anpassen

Neben fertigen Umrechnungsma-
trizen fiir die standardisierten
Lichttemperaturen D50, D65,
TL84 und A konnen Anwender
auch eigene Umrechnungsmatri-
zen definieren und die Farbwie-
dergabe so an spezifische Be-
leuchtungssituation = anpassen.
Als FPGA-basiertes Feature lauft
die gednderte Farbdarstellung in
Realtime in der Firmware der Ka-
mera ohne Zeitverlust ab.

Weitere Besonderheiten der FXO-
Serie sind unter anderem das

Messzeit und Flexibilitdt verbes-
sert. Beispielsweise kann der Be-
diener jetzt eine beliebige Vergro-
ferung wdhlen und ohne Ein-
messen sofort eine Messung star-
ten. Die neue Vergrofierung wird
mithilfe einer erweiterten Geo-
metriekorrektur und der einge-
messenen Vergrofierungen be-
rechnet. Bei erhohter Flexibilitat
spart man gleichzeitig Messzeit.

Komplette Messung
tiber Nacht

Nicht nur die unterschiedlichen
Messauftrage, sondern auch die
Auswertung durch mehrere pa-
rallel arbeitende Rechner ldsst
sich jetzt automatisch steuern.
Sobald die laufende Auswertung
beendet ist, wird der ndchste
Auftrag aus der Warteschlange
an den nun freien PC iibergeben.
Damit kann die komplette Mes-
sung inklusive Auswertung in
mannlosen Schichten iiber Nacht
oder am Wochenende stattfin-
den.

Interessant fiir die Auswertung
der CT-Messungen sind auch die
3D-Wandstarkenmessung bei-
spielsweise an Flaschen und die
automatische Graterkennung mit
farbcodierter =~ Abweichungsdar-
stellung und Analysemarkern,
die zum Beispiel alle 0,5 mm die
maximale lokale Gratlange anzei-
gen.

Werth, Halle 7, Stand 7101

Precision Time Protocol (PTP),
das eine gemeinsame Zeitbasis
mehrerer Kameras mit GigE Visi-
on-Protokoll zur synchronisier-
ten  Bilderfassung  moglich
macht, oder der Einsatz von
Power-over-Ethernet (PoE) zur
Reduzierung von Anschliissen
und Kabeln. Dies fiihrt ebenso zu
Kosteneinsparungen wie der in-
tegrierte 4-Kanal LED Strobe
Controller, der eine Ansteuerung
der Power-Out-Ausgdnge der
FXO-Kameras zum Betrieb von
LED-Beleuchtungen ohne exter-
nen Controller zuldsst. Fiir die
Praxis wichtig ist auch die durch
eine aufwendige Bauweise reali-
sierte sehr gute Temperaturver-
teilung auf dem Sensor, die Be-
triebstemperaturen bis 60 °C ga-
rantiert. SVS-Vistek hat geeignete
Objektive fiir Sensoren mit Kklei-
nen Pixeln im Programm, um die
Voraussetzungen fiir eine hoch-
wertige Bildakquise mit Kameras
wie der FXO-Serie zu schaffen.

SVS-Vistek, Halle 8, Stand 8302
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Kalibrierung

Neue Asphdrennormale

Die Physikalisch-Technische
Bundesanstalt (PTB) hat
mehrere Asphdrennormale
entwickelt, welche die Kali-
brierung von Asphdaren- und
Freiformflachenmessgeraten
verbessern sollen.

Optiken, deren Form deutlich
von der Kugelform abweicht, so-
genannte Asphdren oder Frei-
formflachen, sind wesentliche
Komponenten vieler moderner
Abbildungssysteme. Thre riick-
fiihrbare Vermessung mit Unsi-
cherheiten im Bereich einiger
zehn Nanometer stellt - anders
als bei sphdrischen Optiken - ei-
ne grofle Herausforderung dar.
Die Physikalisch-Technische
Bundesanstalt (PTB) hat mehrere
Asphdrennormale entwickelt, die
die Kalibrierung von Asphdren-
und Freiformflichenmessgerdten
verbessern sollen. Ein erster Mul-
ti-Radien-Priifkorper kommt
demnachst auf den Markt.

Zur Vermessung von Asphdren
und Freiformflichen = werden
heute taktile Messverfahren wie
etwa Mikro-Koordinatenmessge-
rate (uCMM) sowie optische
Messverfahren eingesetzt. Die
neuen Asphdrennormale weisen
Formeigenschaften auf, die sich
mit etablierter Messtechnik riick-
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Das erste marktreife Normal ist ein Multi-Radien-Prifkérper (Gberhéhte Darstel-

lung). Bild: PTB

gefiihrt messen lassen. Die Ent-
wicklung ist das Ergebnis zweier
Forschungsprojekte, die durch
die europdische Vereinigung na-
tionaler Metrologieinstitute (Eu-
ramet) geférdert wurden. Fir
den Technologietransfer zur Fer-
tigung der Asphdrennormale
konnte LT Ultra-Precision Tech-
nology gewonnen werden. Das
Unternehmen sieht im wachsen-
den Markt der Asphidren- und
Freiformmessgerdte ein grofies
Potenzial und hat das patentge-
schiitzte Herstellungsverfahren
und Design der Referenzflachen
lizenziert, um die Asphdrennor-

male kiinftig zu vertreiben. Diese
werden abschlieffend in der PTB
beziiglich ihrer Spharizitat und
Radien kalibriert.

Das erste dieser Normale, ein pa-
tentierter Multi-Radien-Prifkor-
per, ist voraussichtlich ab Friih-
jahr 2022 erhdltlich. Bei ihm sind
Kugelsegmente verschiedener Ra-
dien kombiniert. Die Radien der
einzelnen Kugelabschnitte und
die geringen, aber unvermeidli-
chen Abweichungen von der per-
fekten Kugelform (Spharizitat)
konnen beispielsweise mit Fi-
zeau-Interferometern riickgefiihrt
gemessen werden. Die so be-

Welche Trends sehen Sie aktu-
ell in der Qualitditssicherung?

In der heutigen, digitalen Fabrik
fungiert die Qualitdtssicherung
als eine integrierte, intelligente
Komponente des Gesamt-Sys-
tems. Neben der in Echtzeit
stattfindenden  Qualifizierung
von immer enger werdenden Fer-
tigungstoleranzen, der Auswer-
tung von immer grofseren Daten-
volumina garantiert die Quali-
tatssicherung Stabilitdt und Si-
cherheit der automatisierten Fer-
tigungsprozesse. Neue, noch in-
telligentere Ideen sind gefragt,
um die heute verfiigbaren Tech-
nologien wie Multisensorik, Ro-
botik und Kiinstliche Intelligenz
produktiv im Fertigungsprozess
einzubinden. Neben Anforde-
rungen zur vollstdndigen digita-
len Integration in Fertigungspro-

Wolfgang Zeller
Geschdéftsflhrer
Mitutoyo Deutschland
Bild: Mitutoyo

zessen kommt auch dem User In-
terface zum Produktionspersonal
immer grofsere Bedeutung zu. Mi-
tutoyo arbeitet daher laufend an
der Integration neuer Technolo-
gien und unterhdlt eine eigene
Gruppe von Spezialisten, die sich
mit dem Solution Business be-
schdftigt. So wurde eine Smart
Factory Cell entwickelt, mit der ei-
ne zukunftsorientierte Losungen
prdsentiert werden kann.

Wie hat sich der Markt im ver-
gangenen Jahr entwickelt —und
was erwarten Sie fiir 2022?
Mitutoyo sieht auf ein sehr erfolg-
reiches Jahr 2021 zuriick. Durch
extrem hohen Einsatz all unserer
Mitarbeiter — auch unter weiter-
hin sehr schwierigen Arbeitsbe-
dingungen im Jahr 2021 - konn-
ten wir ein Umsatzniveau erzie-

~Dem User Interface kommt eine immer groBere Bedeutung zu”

len, das dem Vor-Covid-Umsatz-
niveau von 2019 entsprach. In
das Jahr 2022 sind wir mit einer
sehr optimistischen Umsatzpla-
nung gestartet. Wir werden unser
Bestes geben, um Einfliisse wie
Komponenten-Knappheit und po-
litische Einfliisse wie die Ukraine-
Krise so gering wie moglich zu
halten.

Welches Highlight prdsentiert
Ihr Unternehmen auf der Messe
indiesem Jahr?

Mitutoyo freut sich, auf der Con-
trol wieder all unseren Kunden
unsere breite Produktpalette an
Messgerdten vorfithren zu kon-
nen. Fiir unsere Koordinaten-
messgerdte zeigen wir das nete
Softwarepaket Mcosmos 5 und
zur Vermessung von Zahnrddern
die Software Gearpak Express. Bei
den Formmessgerdten stellen wir
den neuen hybrid arbeitenden
Formtracer Avant und das opti-
sche Formmessgerdt Roundtracer
Flash aus. Neue optische Messge-
rdte sind die Quick-Vision-Gene-
ration-E-Gerdte. Bei den Hand-
messgerdten freuen wir uns, eine
neue Generation von bi-direktio-
nal kommunizierenden Messuh-
ren vorfiihren zu konnen.

stimmten Formeigenschaften die-
nen dann als Referenz fiir Mess-
gerdte zur Untersuchung nicht-
sphdrischer optischer Flachen.

Derartige Asphdrennormale stel-
len ein Werkzeug zur Charakteri-
sierung von Asphdren- und Frei-
formflachenmessgerdten dar und
sind fiir Priiflaboratorien entlang

der Rickfiihrungskette und zur
Qualitatssicherung in der Indus-
trie prddestiniert. Zur Verbesse-
rung der In-House-Messtechnik
konnen die Priifkorper jedem op-
tischen oder taktilen Messgerat
beigestellt werden.

PTB, Halle 4, Stand 4106
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Mess- und Positionierzyklen exakt synchronisieren

Bewegungskiinstler

Highlight am Aerotech-
Stand ist der Hexapod
Hex150, ein Miniatur-Hexa-
pod-Positioniersystem mit
sechs Freiheitsgraden (DOF).

Der kleine Hexapod ermoglicht
eine prazise Translation in X-, Y-
und Z-Richtung sowie eine Rota-
tion um jede dieser Achsen. ,,Der
Hex150-140HL bietet nicht nur
eine deutlich bessere minimale
inkrementelle Bewegung, son-
dern auch einen grofieren linea-
ren Verfahrweg als alle seine
Konkurrenten - und das alles bei
einer kompakten und dennoch
steifen Plattform®, sagt Norbert
Ludwig, Geschdaftsfiihrer bei Ae-
rotech in Fiirth. ,Die Kombinati-
on aus geringer Grofse, hoher
Prazision und hervorragender
Tragfahigkeit ermoglicht zudem
ein weitaus hoheres Maf an Fle-
xibilitdt. Anwender kénnen sich
bei jedem Einsatz auf eine kon-
sistente, zuverlassige Sechs-DOF-
Bewegung verlassen.“

So eignet sich der
HEX150-140HL fiir = platzbe-
schrinkte Anwendungen mit

mehreren DOFs, die eine feine
Positionierungsauflosung  erfor-
dern, wie beispielsweise Justage,
Aufbau und Verbindungstechnik
von Photonik Komponenten, Op-
tikinspektion und -ausrichtung,

Schnelle Messtechnik

Bei Verfahrbereichen von bis zu 55
mm linear und 50° Drehung kann der
Hexapod Hex150-140HL bis zu 7,5 kg
Nutzlast quasi vollkommen frei im
Raum bewegen.

Bild: Aerotech

optisches Wafer-Probing, Sensor-
tests in der Luft- und Raumfahrt
und bei Satelliten sowie Proben-
ausrichtung bei  Synchrotron-
und Beamline-Anwendungen.

Weitere wichtige Merkmale sind
die hohe Tragkraft von bis zu 7,5
kg bei einer Blockierkraft von bis
zu 100 N, der grofie Bewegungs-
bereich fiir eine einfache Integra-
tion in komplexe Anwendungen
sowie die einfache Steuerung
und Programmierung mit virtuel-
ler Drehpunkteinstellung. Laut
Aerotech ist der HEX150 derzeit
der praziseste Hexapod am
Markt. Schnelle Einschwingzei-
ten erlauben hohen Durchsatz

mit hoher Tragtdhigkeit

bei Wiederholgenauigkeiten von
weniger als 2 um, auch die
Schrittweiten gestatten vielfaltige
Einsatzgebiete.

Die in der Steuerungsplattform
Automation 1 integrierte Simula-
tionssoftware Hexgen Hexapod
ermoglicht auflerdem die einfa-
che Programmierung und Steue-
rung der Hexapoden in jedem be-
nutzerdefinierten = Koordinaten-
system. Der Anwender kann den
verfligbaren Arbeitsraum visuali-
sieren und simulieren, um mit
seinem Hexapod Kollisionsbe-
trachtungen durchzufiihren. Zu-

Anwendungsbeispiel fir ein
integriertes Oberfldchen-
messtechnik-Positioniersys-
tem von Peak Metrology
mit einem Keyence Digital-
Mikroskop der VHX-Serie.
Bild: Peak Metrology

Der 3D-Scanner fiir den Rundumblick

Die Polyscan Surround
3D-Scanner von Polyrix er-
fassen mit Multisensorik
Bauteile vollstandig dreidi-
mensional.

Dabei handelt es sich um bewe-
gungslose, multisensorische

3D-Messsysteme. Ihre Stdrken
spielen die Messsysteme vor al-
lem bei der dimensionellen In-
spektion, der prozessbegleiten-
den Qualitdtssicherung sowie der
Kontrolle von Bauteilen, Werk-
zeugen und Modellen aus.

Das Angebot an Polyscan Sur-
round-3D-Scannern der X Serie

umfasst eine Vielzahl von Gro-
flen- und Konfigurationsvarian-
ten. Dadurch wird die vollstandi-
ge Bauteilerfassung - von der
kleinsten Turbinenschaufel bis
hin zu Komplettfahrzeugen - mit
nur einem Scan sichergestellt.
Allen Modellen gemeinsam ist
das modulare Sdulen-Design, die

S
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Bild: Polyrix

dem kann er auch bereits vor-
konfigurierte Modelle aus einer
hinterlegten Bibliothek mit Stan-
darddesigns direkt auswahlen.

Auch Tochter Peak
Metrology am Messestand

Die Control ist dariiber hinaus
das erste Messe-Event in Europa,
bei dem Aerotech gemeinsam mit
dem neuen Tochterunternehmen
Peak Metrology auftritt. Peak Me-
trology unterstiitzt Kunden bei
Losungen fiir die Oberflachen-
messtechnik bis hin zur komplet-
ten Integration. Das Demosystem

Vibrationsisolierung sowie die
2+ Kameras und 2 + Projektoren.
Polyscan XS ist das kleinste Mo-
dell. Zu dessen wesentlichen
Merkmalen gehort die Struktur
aus Granit, die - unterstiitzt
durch die integrierte Schwin-
gungsdampfung - fiir eine hohe
Dynamik in der Messtechnik
sorgt. Polyxcan XM zeichnet hin-
gegen die Kohlefaserstruktur fiir
eine perfekte thermische Stabili-
tdt in unterschiedlichsten Umge-
bungen in einem mittelgrofien
Gehduse aus.

XL-Version fiir groBBe
Karosserieteile

Polyxcan XL ist als 6-, 8- und
10-Sdulen-Konfiguration verflig-
bar und ermoglicht das Einscan-
nen von Karosserieteilen bis hin
zu groflen, komplexen Gussteilen
aus der Luft- und Raumfahrt. Po-
lyscan XH schlieflich ist fiir die
Messung von Gesamtfahrzeugen
konzipiert und kann beliebig ver-
grofert werden.

Ein prdgnantes Feature aller Po-
lyscan-Modelle ist Liveinspecti-
on: Abweichungen werden durch
die Surround-Anordnung der

des Unternehmens auf dem Con-
trol zeigt, wie grofRformatige Ti-
sche den sichtbaren Bereich ei-
nes VHX-Digitalmikroskops von
Keyence erweitern. Dadurch kon-
nen im Vergleich zu den kleine-
ren Standardtischen grofere Teile
gepriift und gemessen werden.
Dartiber hinaus bleibt die Auflo-
sung des Mikroskops erhalten,
und das Gerdt als Ganzes ist in
der Lage, Bilder im Nanomaf-
stab iber grofse Oberflichenbe-
reiche aufzunehmen. Zudem
sind zusatzliche Funktionen wie
motorisierte  Kipptische, pro-
grammierbare Bildaufnahme-
und Autofokus-Routinen sowie
eine auf Referenzpunkten basie-
rende Teileausrichtung verflig-
bar.

Diese Gerdte werden haufig in
der Elektronik- und Halbleiter-
branche eingesetzt, um kleine
Merkmale auf groflen Teilen ab-
zubilden und zu messen. Grofie
Leiterplatten und Panels sowie
Halbleiterwafer sind ideale Pro-
dukte fiir die Priifung mit diesen
grofiformatigen Positioniersyste-
men. Auch in der Materialwis-
senschaft, bei der Messung von
Abmessungen und der Oberfla-
chencharakterisierung  anderer
Prazisionsbauteile sind diese Ma-
schinen sehr gut einsetzbar.

Aerotech, Halle 5, Stand 5506

hochauflésenden Projektoren di-
rekt auf das jeweilige Messobjekt
projiziert. Mit dieser Technologie
kann der Anwender das farblich
dargestellte und bauteilbedingte
Toleranzspektrum einer individu-
ellen Anpassung zufiihren und
erhdlt somit ein dynamisches
und intuitives Feedback per
Knopfdruck. Aber auch bei auto-
matisierten Anwendungen bietet
Polyscan deutlich Vorteile: Denn
es sind weder Bahnplanungen er-
forderlich noch bestehen Risiken
hinsichtlich Kollisionen oder Si-
cherheitsanforderungen an die
Roboter. Zudem entfdllt das auf-
wendige und komplizierte Aus-
richten von Einzelmessungen
mittels Referenzmarken bezie-
hungsweise Best-Fit in der Soft-
ware. Mit der Polyscan X Serie
werden Millionen von Messpunk-
ten im Vergleich zu Handheld-
oder Roboterscannern drei bis
viermal schneller erfasst - und
zwar ohne Anwenderinteraktion.
Auch die Erstellung komplexer
Softwareprogramme und deren
Pflege entfallen.

Polyrix, Halle 4, Stand 4205
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Welche Trends sehen Sie aktu-
ell in der Qualitdtssicherung?
Die Qualitdtssicherung wird im-
mer wichtiger und bedeutsamer
fiir die Produktion. Dabei geht
der Trend weiterhin in Richtung
,make it simple*: Eine einfache
Bedienbarkeit von Messsyste-
men wird daher mehr und mehr
unerldsslicher,  damit auch
Nicht-Experten diese bedienen
kénnen. Auch die Bediirfnisse
der Kunden verdndern sich -
Stichwort Big Data. Die Erwar-
tungen an Softwaresysteme und
die Datenanalyse steigen und ei-
ne Vernetzung von Daten, Infor-
mationen und Systemen wird
mittlerweile vorausgesetzt. Und
schliefllich steigen die Anforde-
rungen an Partnerschaften. Es
wird immer wichtiger eine lang-
jahrige, verldssliche Partner-
schaft zwischen Kunden und
Lieferanten zu pflegen.

~Einfache Bedienbarkeit wird unerlasslich”

Marcus Czabon

Chief Operating Officer &

Head of Business Unit Metrology
Accretech Europe

Bild: Accretech

Wie hat sich der Markt im ver-
gangenen Jahr entwickelt —und
was erwarten Sie fiir 2022?
Nach einem schwierigen Jahr
2020 und ebenso schleppenden
Einstieg in 2021 hat sich das Jahr
schlieflich sehr erfreulich entwi-
ckelt. Es zeigte sich, dass die Kun-
den neben unseren Produkten
insbesondere die Service-und Ver-
triebsstruktur wertschdtzen.
Accretech hat hier in neue Tech-
nologien investiert und die Ser-
viceprodukte erweitert. Durch die
Einfithrung von Hololens konnen
unsere Servicekollegen schnell auf
Service-und Support-Anfragen
reagieren und die Kunden bei ih-
rem Anliegen bestmoglich unter-
stiitzen und das in kiirzester Zeit.
Das Jahr 2022 ist aktuell noch
schwierig zu prognostizieren. Die
Auswirkungen des Krieges in der
Ukraine betreffen die Weltwirt-
schaft und sind noch kaum ab-

Labor mit vier Koordinatenmessgerdten

Jetzt auch Koordinatenmesstechnik-Dienstleistungen

Testo Industrial Ser-
vices hat sein Dienst-
leistungsportfolio
um den Bereich der
Koordinatenmess-
technik erweitert.

Das Unternehmen ist in
der Lage, mit vier hoch-
prazisen Koordinaten-
messgerdten und gerin-
gen Messunsicherheiten
von 1,0 pm + L/350
zuverldssige Messergeb-
nisse zu sichern. Diese
sorgen fiir die Einhal-
tung von Qualitdtsstan-
dards in verschiedens-
ten Branchen.

Das akkreditierte Kali-
brierverfahren fiir prismatische,
kegel- und kugelformige Werk-
stlicke innerhalb eines Messvolu-
men von (3000 x 1200 x 900)
mm (X x Y x Z) ermoglichen ein
breites Einsatzgebiet bei der Ver-
messung von grofsen Werkstii-
cken. Mit dem umfangreichen
Maschinenpark am Standort in
Villingen-Schwenningen und
dem Know-how der Mitarbeiter
sind vielfédltigste Messaufgaben
umsetzbar. Testo Industrial Ser-
vices ist in der Lage, ISO- und ak-
kreditierte Kalibrierungen nach
DIN EN ISO/IEC 17025:2018 fiir

Norm-Lehren wie zum Beispiel
Normzahnrdder oder Meisterteile
durchzufiihren. Zusatzlich ist die
Erstellung von Erstmusterpriifbe-
richten und Prifberichten fiir
verschiedenste Werkstiicke, Ge-
hause-Elemente oder komplette
Baugruppen anhand individuel-
ler Kundenanforderungen mog-
lich.

Eine sinnvolle Erganzung zur Ko-
ordinatenmesstechnik bilden die
3D-Scan Verfahren zur Visuali-
sierung und Uberpriifung von
Messobjekten.  Streifenlichtpro-
jektoren und die Computertomo-

schdtzbar. Auch wir und unsere
Kunden werden davon betroffen
sein, teilweise zeichnet sich schon
heute eine Reduzierung der Pro-
duktion ab. Accretech hat bereits
entsprechend vorgesorgt und
kann die Folgen im Bereich Sup-
ply Chain dadurch gut kompen-
sterern.

Welches Highlight prdsentiert
Ihr Unternehmen auf der Messe
in diesem Jahr?

Wir als Accretech freuen uns,
dass wir in diesem Jahr gleich
zwei spannende und neue Pro-
dukt-Highlights prdsentieren diir-
fen. Unsere neue Rondcom Nex
aus der Serie der Formmessgerdte
wurde unter Berticksichtigung der
heutigen Kundenanforderungen
weiterentwickelt und ermoglicht
Form-, Durchmesser-und Rau-
heitsmessungen in einem System.
Auch unsere Surfcom-Nex-Serie
hat Zuwachs bekommen. Mit ei-
nem Hybridsensor konnen Kon-
tur-und Oberfldchenmessungen
in einem System umgesetzt wer-
den. Die Surfcom Nex bietet Kun-
den die Moglichkeit ihre Messvor-
gdnge 60 Mal schneller durchzu-
fiihren -mit der Garantie auf
schwingungsarme Messungen.

graphie sind hierbei moderne
Messverfahren, welche komplexe
Geometrien erfassen. Dabei wer-
den geometrische Formen von
Kleinstbauteilen oder komplexe
Freiformflachen zerstorungsfrei
analysiert und in digitaler Form
ausgewertet. Damit sind die
Moglichkeiten, komplexe Geo-
metrien zu erfassen, vielfdltig
und runden das Dienstleistungs-
portfolio von Testo Industrial
Services ab.

Testo Industrial Services,
Halle 3, Stand 3515

Bild: Testo
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Schneller Allrounder

Kennzeichnung

Kontur- und Oberflichenmessungen mit einem System Der Stempel, der sofort trocknet

Das neue Kontur- und Ober-
flaichenmessgerat Surfcom
Nex von Accretech misst

dank hoéherer Fahrgeschwin-
digkeit Werkstiicke hochpra-
zise und bis zu 60 % schnel-

ler als das Vorgangermodell.

Band- und Plattenmaterialien

Dafiir verfligt das Gerdt laut Her-
steller iiber den schnellsten An-
trieb innerhalb seiner Geradteklas-
se: Messvorgange sind dadurch
um den Faktor 1,6 mal schneller
durchfiihrbar. Die verbesserte
Antriebsgeschwindigkeit — redu-
ziert die Zeiten zum Anfahren
von Werkstiicken im manuellen
Modus, die Erstellung von CNC-
Planen und schlussendlich die ei-
gentliche CNC-Messung.

Dazu ermoglicht ein neuer Hy-
brid-Sensor die flexible Anpas-
sung bei wechselnder Anforde-
rung: Er deckt mehr als das Dop-
pelte des Messbereichs her-
kommlicher Maschinen ab. Ober-
flichentextur und Konturen wie
zum Beispiel Radien, Winkel
oder Abstandsmafie werden da-
mit in einer Spur ausgewertet.
Der elektromagnetische Antrieb
macht verschleifs- und vibrati-
onsfreie Bewegungen des Sen-
sors moglich. Auf Wunsch lassen
sich weitere Sensoren fiir die

Rauheits- und Konturmessung je
nach Werkstiick einsetzen. Das
bedeutet, das Surfcom Nex ist
ein , Allrounder”, der die Arbeit
von zwei Messgerdten erledigt.

Zudem arbeitet das neue Kontur-
und Oberflichenmessgerdt in
Temperaturumgebungen, die ih-
ren Einsatz auch auflerhalb von
Reinrdumen mdoglich macht. Li-
nearantrieb garantiert schnelle
und schwingungsarme Messun-
gen, keine storenden Gerdusche
oder Vibrationen. Zudem hat
Accretech die Temperaturtole-
ranz bei Einhaltung der Messge-
nauigkeit verbessert. Das Surf-
com Nex ist laut Accretech zu-
dem das weltweit einzige Kon-
tur- und Oberflichenmessgerat
mit Linearmotor-Antrieb: Schnel-
ler Anlauf des Priifvorgangs und
hohe Messgenauigkeit sind die
Folge sowie nahezu keine Beein-
trachtigung durch Vibrationen.

Accretech, Halle 4, Stand 4108

Fiir hochprazise Inline-Dickenmessungen

Die Thicknessgauge Systeme
von Micro-Epsilon fiir die
Dickenmessungen von Band-
und Plattenmaterialien las-
sen sich nun auch als O-Rah-
men-Ausfiihrung in die
Produktionslinie einbinden.

Sie konnen durch die Verwen-
dung verschiedener Sensortech-
nologien wie Laser-Scanner, La-
ser-Triangulationssensoren, kon-
fokale Sensoren und elektromag-
netische Kombi-Sensoren genau
an die Messaufgabe und die zu
messenden  Objektoberflichen
angepasst werden.

Die Systeme ermoglichen eine
100%-Inline-Dickenmessung.
Dabei sind sie hochprazise und
flexibel einsetzbar. Die Anpas-
sungsfdhigkeit ermoglicht Adap-
tionen bezliglich Messbreite,
Messbereich und Arbeitsbereich
des zu messenden Bandmateri-
als. Dies und das gute Preis-Leis-
tungs-Verhdltnis sind besonders
fiir den OEM-Bereich interessant.
Die automatische Kalibrierung
des Systems erfolgt regelmdfig
und innerhalb weniger Sekun-
den. Im Lieferumfang ist zudem
ein umfangreiches Softwarepaket
enthalten. Dieses enthdlt unter
anderem eine performante Sig-
nalverarbeitung fiir prazise und
stabile Messwerte, eine Artikel-
datenbank sowie ein SPC-Paket.
Des Weiteren sind statistische
Auswertungen sowie eine vollau-
tomatisierte Dokumentation und
Steuerung des Fertigungsprozes-
ses moglich. Inklusive ist auch
eine kontinuierliche Uberwa-

chung von definierten Sollpara-
metern und Grenzwerten. Dari-
ber hinaus enthdlt das Software-
paket ein flexibles Interface zur
Kopplung an die Produktionsli-
nie, das wahlweise iiber Ether-
net, EtherNet/IP, Profinet und
Ethercat kommunizieren kann.
Bei Micro-Epsilon sind verschie-
dene Modelle verfiigbar: Die Mo-
dellreihe C.L arbeitet mit Laser-
Triangulationssensoren. Sie bie-
tet ein gutes Preis-Leistungs-Ver-
haltnis bei gleichzeitig hoher
Messrate und Prazision. Dicken-
werte von Holz, Kunststoff und
Metall werden mit einer Genau-
igkeit von +4 bis +20 pm und
einer Messrate von bis zu 4 kHz
erfasst.

Konfokal-chromatischen Senso-
ren sind in die Modellreihe C.C
integriert. Mit einer Messrate von
bis zu 5 kHz und einer Genauig-
keit von +0,25 pm sind Messun-
gen auch gegen spiegelnde und

glinzende Messobjekte sowie
transparente und semitranspa-
rente Folien moglich.

Die Dickenmessung von Loch-
blech und geprdgten Platten so-
wie fiir die Walzenregelung und
Qualitatsdokumentation wird die
Modellreihe C.LP eingesetzt. Sie
ist mit Laser-Profil-Scannern aus-
gestattet, die eine Messrate von
bis zu 100 Hz und eine Genauig-
keit von bis zu +0,5 pm liefern.
Die neueste Modellreihe O.EC
basiert auf einem Combisensor.
Dieser vereint einen induktiven
Sensor auf Wirbelstrombasis mit
einem kapazitiven Sensor und
misst damit die Dicke nicht leit-
fadhiger Materialien, die iiber eine
Messwalze gefiihrt werden. Thr
Einsatzbereich liegt vor allem in
der stabilen und prazisen Di-
ckenmessung von Folien und
Kunststoffbandern.

Micro-Epsilon, Halle 4, Stand 4317
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Bild: Trodat

Mit Hilfe der UV-Trocknung
trocknet die Farbe des Dryteq
Stempels von Trodat sofort. Mit
ihm lasst sich auf festen Oberfla-
chen stempeln. Das bedeutet,
dass nunmehr auch Waren und
Materialien aus Metall, Kunst-
stoff und Glas bestempelt wer-
den konnen. Die spezielle Stem-
peltinte — erhadltlich in den Far-

ben Schwarz, Blau, Rot, Weif}
und Gelb - trocknet dank der in-
telligenten UV-Technologie inner-
halb von nur 0,5 Sekunden.

Das UV-Belichtungsgerat ldsst
sich dariiber hinaus durch das
Hosentaschenformat und das ge-
ringe Gewicht schnell und flexi-
bel einsetzen. Auch fiir die noti-
ge Bewegungsireiheit ist gesorgt,
denn das Belichten funktioniert
komplett kabellos. 1000 Belich-
tungen sind bis zum ndchsten
Aufladen moglich bei Abdrucken
mit maximal 20 mm x 20 mm
im 0,5-Sekunden-Modus.

Die Textplatte lasst sich individu-
ell gestalten - etwa mit einem
Firmenlogo, einer Anschrift oder
einem beliebigen anderen Sym-
bol. Ein Datum- und Ziffernstem-
pel sorgt dafiir, dass der Anwen-
der genau weif}, wann etwas ge-
fertigt, gepriift oder geliefert
wurde.

Trodat, Halle 6, Stand 6423
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Welche Trends sehen Sie aktu-
ell in der Qualitdtssicherung?
Digitalisierung und Nachhaltig-
keit sind die zwei grofien Zu-
kunftsthemen, die unsere Kun-
den und damit auch Zeiss Indus-
trial Quality Solutions beschdf-
tigten. Wir beobachten aktuell,
dass sich viele Branchen kom-
plett neu erfinden. Immer neue,
disruptive Produkte entstehen fiir
deren Herstellung die Qualitdtssi-
cherung vollkommen neu ge-
dacht werden muss. Die Kombi-
nation unterschiedlicher Techno-
logien - taktil, optisch und ront-
genbasiert - steht dabei im Mit-
telpunkt und bietet vielfdltige Po-
tenziale. Das sind extrem span-
nende Zeiten in der Qualitdtssi-
cherung und der Messtechnik.

Wie hat sich der Markt im
vergangenen Jahr entwickelt —
und was erwarten Sie fiir
20222

Im vergangenen Jahr nahm die
Investitionstdtigkeit der Indus-
trie wieder deutlich zu. Die
Nachfrage nach Qualitdtssiche-
rungsprodukten erholte sich im
zweiten Jahr der Pandemie
schnell. Auch das Geschdft von
Zeiss Industrial Quality & Re-
search entwickelte sich im ver-

»Viele Branchen erfinden sich komplett neu”

Dr. Marc Wawerla,

Vorsitzender der Geschéftsfliihrung,
Carl Zeiss Industrielle Messtechnik
Bild: Zeiss

gangenen Jahr sehr positiv. Der
Umsatz lag nach dem Abschluss
des Geschdftsjahres 2020/21 etwa
12 % iiber dem Vorjahr. Progno-
sen fiir die Zukunft sind aktuell
mit extrem hoher Unsicherheit be-
haftet. Einerseits erwarten wir
zwar langfristig anhaltend hohe
Investitionen in die Digitalisie-
rung, in nachhaltige Produktion
sowie in global resilientere Liefer-
ketten. Dem gegeniiber stehen
aber die bekannten, massiven
weltwirtschaftlichen Risiken. Eine
verldssliche Aussage ist derzeit
nicht maoglich.

Welches Highlight prdsentiert
Ihr Unternehmen auf der Messe
in diesem Jahr?

Der Zeiss-Messestand auf der
Control 2022 steht unter dem
Motto ,Mastering Quality Toget-
her*. Den Besuchern prdsentieren
wir eine Vielzahl anwendungsbe-
zogene Losungen auf Themenin-
seln zum elektrischen Antriebs-
strang, Medizintechnik & Kunst-
stoff, Luft- und Raumfahrt, Elek-
tronik und additive Fertigung. In
Dialog- und Break-Out-Sessions
bieten wir die Moglichkeit, sich
iiber die neuesten Entwicklungen
rund um die Qualitdtssicherung
zu informieren.
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Messtechnik

Wenn der Taster nicht ins Bauteilinnere kommt

Prazise Parallelitdtskorrekturen an einer Werkzeugmaschine auf einem Genauigkeitsniveau sind mit

dem XK10 Geometrielaser méglich. Bild: Renishaw

Ein Ultraschall-Sensor fiir das 5-Ach-
sen-Messsystemen Revo auf Koordi-
natenmessgeraten, fiir Werkzeug-
maschinenhersteller ein Geometrie-
leser fiir Parallelitaitsmessungen in
hoher Genauigkeit — das sind die
Neuerungen von Renishaw auf der
Control.

Der neue RUP1 Ultraschall-Sensor fiir die
Dickenmessung erweitert die Multisensor-
fahigkeit des Revo-Messsystems. , Anders
als viele andere Ultraschallsysteme kommt
der RUP1 Ultraschall-Messtaster ohne
Wasserkiihlung oder Kontaktgel aus, um
eine gute Signaliibertragung zu gewdhr-
leisten”, erkldrt Daniel Fischer, Technical
Sales & Support Manager bei Renishaw.
,Stattdessen arbeitet er mit einer Tastku-
gel aus einem Elastomer, die eine hervor-
ragende Verbindung zwischen Messtaster
und Material schafft. Fiir die Interpretati-
on der RUP1 Messtasterdaten am Oszillo-
skop sind daher keine Experten mehr er-
forderlich. Auflerdem wird Raum in der
Werkstattumgebung frei, da weder Tauch-
tanks noch Koordinatenmessgerate fiir tie-
fe Bohrungen bendtigt werden.

Hohle Turbinenschaufeln sind
ein Anwendungsfeld

Der Einsatz von Ultraschall fiir die einsei-
tige Messung von Teilewandstdrken bietet
Vorteile gegeniiber den traditionellen
Messverfahren bei Teilen, deren innenlie-
gende Merkmale meist schwer zugdnglich
sind. Flugzeugfahrwerksteile, Antriebs-
wellen fiir die Luft- und Raumfahrt sowie
Energieerzeugung und hohle Turbinen-
schaufeln sind beispielsweise alles Teile,
bei denen der RUP1 Messtaster besondere
Vorteile bietet.

Der RUP1 ist vollstindig in die Modus
Messsoftware (Version 1.12) und UCC
Suite (Version 5.8) von Renishaw inte-
griert. Er umfasst Funktionen wie Geome-
trie- und Materialkalibrierung, Uberwa-
chung und Kompensation der Tastkugel-
grofke, automatische Berechnung der Re-

vo-Messkopf-Positionen basierend auf
dem riickwandigen Winkel fiir nicht-pa-
rallele Flichen und Uberwachung des
Tastkugelverschleifles. Fiir die grafische
Darstellung der Messergebnisse ist ein ei-
genstandiger Viewer erhaltlich.

Der neue Messtaster arbeitet mit einem 20
MHz Messaufnehmer. Er bietet einen Di-
ckenmessbereich von 1 mm bis 20 mm
mit einer Genauigkeit kleiner als 10 pm
und arbeitet mit einem 20 MHz Messauf-
nehmer. Er bietet einen Dickenmessbe-
reich von 1 mm bis 20 mm mit einer Ge-
nauigkeit kleiner als 10 nm. Die Tastkugel
ist vom Anwender wechselbar und durch
eine automatisch abnehmbare Schutzkap-

Mit der Statistiksoftware

pe geschiitzt. Diese maximiert die Lebens-
dauer der Tastkugel.

Zu sehen ist auf dem Renishaw-Stand
auch die neue Version der Software fiir
den XK10 Geometrielaser, mit der Paralle-
lititsmessungen an mehreren Einzelpunk-
ten durchgefiihrt werden konnen. Diese
neue Funktion ermoglicht Anwendern die
Vornahme praziser Parallelitdtskorrektu-
ren an einer Maschine und zwar auf ei-
nem Genauigkeitsniveau, das mit her-
kommlichen Messverfahren bisher nicht
erreichbar war. Bislang kommen fiir Paral-
lelitatsmessungen eine Messplatte und ei-
ne Referenzleiste in Verbindung mit einer
Messuhr und einem Nivelliergerdt zum
Einsatz. Diese Methode ist zeitaufwandig
und fehleranfillig, da die Messungen ma-
nuell aufgenommen werden. Das XK10
nutzt die Lasermessung, um zwei Punkte
an jeder Leiste aufzunehmen, sodass der
Winkel zwischen den beiden Leisten er-
mittelt und digital erfasst werden kann.

Spindelrichtung und Koaxialitat
von Drehmaschinen im Fokus

Der XKI10 Geometrielaser bietet ein
schnelles, prazises und effizientes Instru-
ment, um Merkmale wie Geradheit, Recht-
winkligkeit, rotatorische Parallelitdt, Leis-
tenparallelitdt, Ebenheit und Nivellierung
zu messen sowie die Spindelrichtung und
Koaxialitdit von Drehmaschinen zu beur-
teilen. Es ist ein leistungsfdhiges Diagno-
setool, um Fehlerquellen nach einer Kolli-
sion oder im Rahmen einer regelmafRigen
Wartung zu ermitteln.

,Dieses neue Software-Release ermoglicht
die Messung mehrerer Punkte an jeder
Leiste mit dem XK10. Der Vorteil einer ho-
heren Anzahl von Messpunkten besteht

Ihre Messdaten erfolgreich

analysieren und so lhre Produktqualitat steigern.

Mit dem Minitab Workspace Ihre Qualitatsverbesserungsprozesse
erfolgreich durchfiihren und so lhre Prozessqualitat steigern.

Der

ist die patentierte Software fir

Machine Learning, Predictive Analytics & Big-Data-Analysen

Quality

Six Sigma

@® Salford Predictive Modeler’

Minitab =

Besuchen Sie uns in Halle 8, Stand 8408

Der neue RUP1 Ultraschall-Sensor fir die
Dickenmessung erweitert die Multisensorféhig-
keit des Revo-Messsystems. Bild: Renishaw

darin, dass gleichzeitig auch die Geradheit
jeder Leiste gemessen wird. Die Paralleli-
tat zwischen den Leisten ldsst sich dann
durch Betrachtung der Geradheitsabwei-
chung an jedem einzelnen Punkt ermit-
teln. Dadurch gewinnen wir ein genaueres
Bild als wenn der Gesamtwinkel zwischen
Leisten gemessen wird“, so Andy Deacon,
Verantwortlicher fiir Kalibrierprodukte bei
Renishaw.

Das XK10 wird mit Spannldsungen gelie-
fert, um Riistzeiten zu reduzieren. Optio-
nal ist eine Parallelitdtsoptik erhaltlich, die
fiir diese Anwendung entwickelt wurde.
Messungen ohne vorhandene Leisten
wurden deutlich verbessert. Dazu wird
die mitgelieferte magnetische Referenzhal-
terung verwendet, die ein problemloses
Verfahren des Detektors an der Kante ei-
nes Gussteils ermoglicht.

Renishaw, Halle 4, Stand 4101
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Rontgen- und CT-Priifung

Taugt fiir raue Umgebungen

Auf der Control zeigt Yxlon das
Rontgen-und CT-System UX20.
Es ist vor allem fiir den Einsatz
in rauen Umgebungen wie Gie-
fereien konzipiert. Der direkte
Wechsel zwischen Radioskopie
und CT, diverse CT-Modi, eine
virtuelle Rotationsachse und
Messkreiserweiterungen sorgen
fiir Effizienz. Die Erstellung von
Priifprogrammen fiir die halbau-
tomatische Inspektion von Klein-
serien ist dabei genauso einfach
wie das Priifen selbst. Die optio-
nale Ausstattung mit der 225-kV-
Mesofocus-Rohre bietet einen
neuen Auflésungs-und  Leis-
tungsbereich. Mit den drei mogli-
chen Brennleckeinstellungen von

Optische 3D-Messtechnik

Bild: Yxlon

50um/50W, 130pm/130W und
200pm/200W  positioniert sie
sich zwischen den Minifokus-
und Mikrofokus-Rohren.

Die Bedieneinheit mit Joysticks
und Tastern ist direkt am System
befestigt und hohenverstellbar.
Basis ist die Softwareplattform
Geminy, iiber die alle benotigten
Programme mit Hilfe grafischer
Elemente und verschiedener Vor-
einstellungen und Assistenten
gesteuert werden. Bei schweren
Teilen soll der neue Manipulator
helfen, indem er das Priifteil au-
tomatisch in die korrekte Positi-
on verfdhrt.

Yxlon, Halle3, Stand 3305

Sprithen mit langer Standzeit

Graichen hat mit Messdienstleis-

ter Topometric 3D-Scannings-
prays fiir die optische Messtech-
nik entwickelt - und Messpunk-
te.de hat die passenden Mess-
punkte. Die Neuheit an den
3D-Scanningsprays der Marke
Attblime ist, dass der seit einigen
Jahren nicht mehr erhiltliche, je-
doch zuvor seit Jahrzehnten
etablierte und sowohl fiir die
Umwelt als auch fiir die Gesund-
heit unbedenkliche Inhaltsstoff
Cyclododecan wieder neu aufge-
legt und in einer fiir die indus-
trielle 3D-Messtechnik optimier-
ten Version hergestellt werden
kann. Dieser ermoglicht im Ge-
gensatz zu anderen selbstver-
fliichtigenden Scanningsprays ei-
ne viel langere und somit ver-
lassliche Standzeit, sodass der
Messingenieur wieder ausrei-

chend Zeit fiir die hochgenaue
Erfassung der zu digitalisieren-
den Oberflachen hat. Ein zeitin-
tensives Nachsprithen wird hier
auf ein Minimum reduziert.

Die 3D-Scanningsprays sind so-
wohl in semi-permanenten als
auch in sublimierenden Versio-
nen in Aerosol-Dosen und auch
als Gebinde fiir Druckluft- oder
auch Akku-Spriihsystemen er-
héltlich. Alle Versionen sind frei
von Titan-Dioxid (TiO2), n-He-
xan und Adamantan.

Die Anschaffung von Messpunk-
ten war bisher mit hohen Kosten
verbunden. Daher hat MTT, be-
kannt als Messpunkte.de, Mess-
punkte entwickelt, die den An-
forderungen der etablierten An-
bieter entsprechen, jedoch fiir
den Endkunden ein besseres
Preis-Leistungs-Verhaltnis bieten.
So ist es den Partnern gelungen,
Anwendern von optischen Mess-
systemen eine giinstige Alternati-
ve zu den OEM-Produkten auf
gleichem Niveau anzubieten.
Durch die Kooperation von Grai-
chen und Messpunkte.de wird
Anwendern von Messsystemen
nun ein noch breiteres Portfolio
an Verbrauchsmaterial und Zu-
behor aus einer Hand geboten.

Graichen/Messpunkte.de,
Halle 4, Stand 4411

Welche Trends sehen Sie aktu-
ell in der Qualitdtssicherung?

Die Qualitdtssicherung und da-
mit fiir uns vor allem die Mess-
technik riickt ndher und ndher
an die Produktion heran. Je
friihzeitiger die Prozess- und
Produktqualitdt gepriift wird,
um so schneller konnen erfor-
derliche Anpassungen bei den
Bearbeitungsmaschinen durch-
gefiihrt werden. Hierbei gibt die
Taktzeit der Fertigung die ver-
fiigbare Zeit fiir die Messtechnik
vor. Dies erkldrt dann die zu-
nehmende Automatisierung,
den Einsatz optischer Messtech-
nik sowie die Closed-Loop-Kon-
zepte vieler Projekte. Aber dies
geht nicht - und vielleicht ist
diese Erkenntnis ein neuer
Trend zu Lasten der messtechni-
schen Uberpriifung der Produkte
in den dafiir besser geeigneten
Messrdumen - etwas abseits der
oft nicht idealen Bedingungen
in der Produktion. Wenn die
Messtechnik direkt in der Ferti-
gung steht, dann steigen auch
oft die Anforderungen an die
Verfiigbarkeit der Maschinen
und die Einfachheit der Anwen-
dung, sprich der Nutzung der
Anwendungssoftware. Die Basis

Computertomographie

Dr. Heike Wenzel,
Geschéftsfuhrende Gesellschafterin,
Wenzel Group

Bild: Wenzel

dafiir bilden neue Werkzeuge zur
Uberwachung der Maschinen -
also Condition Monitoring. Gerne
auch schon gekoppelt mit den ers-
ten Ansdtzen aus der KI sowie ei-
ner guten Integrationsfdhigkeit —
zum Beispiel iiber MQTT oder
OPC-UA. Da die Anwender in der
Produktion oft keine reinen Mess-
technikprofis sind, muss sich die
Applikationssoftware an die Nut-
zer anpassen — ein Trend, der zu
einer deutlich einfacheren Bedie-
nung fiihren wird. Ein weiterer
Trend ist der Einsatz der Compu-
tertomographie in der Messtech-
nik. Hier sehen wir immer mehr
Anwendungsbeispiele und auch
eine deutlich wachsende Akzep-
tanz bei den Anwendern.

Wie hat sich der Markt im ver-
gangenen Jahr entwickelt — und
was erwarten Sie fiir 2022?

2021 hat sich der Markt gut von
der durch die Pandemie ausgelos-
ten Krise erholt. Wir sahen An-
fang 2021 viele Nachholprojekte
aber nun investieren viele Unter-
nehmen in die Zukunftsthemen
wie E-Mobilitdt oder Klimawan-
del. Hier gibt es zahlreiche He-
rausforderungen an die OEMs
und deren Lieferanten, bei denen

Einfache zerstorungsfreie Inspektion

Der Computertomograph
Metrotom 1 von Zeiss ist ei-
ne Einstiegslosung fiir die
zerstorungsfreie Priifung
von Bauteilen. Das kompak-
te Gerat liefert prazise Er-
gebnisse und lasst sich trotz-
dem einfach bedienen.

,Viele Unternehmen schatzen
bereits die Vorteile einer zersto-
rungsfreien  Bauteil-Inspektion.
Doch insbesondere kleine und
mittelstaindische = Unternehmen
halten die Computertomographie
haufig fiir zu komplex“, sagt Dr.
Petra Schmidt, Head of Field of
Business X-ray bei Zeiss.

Mit dem Computertomographen
Metrotom 1 hat Zeiss eine Ein-
stiegslosung entwickelt, die sich
noch einfacher einsetzen und be-
dienen lasst. Bauteil reinstellen,
Knopf driicken und die Messer-
gebnisse auswerten. ,,So unkom-
pliziert arbeiten Anwender mit
dem neuen CT-Gerdt“, betont

Schmidt. Dementsprechend kurz
fallt auch der zeitliche Schu-
lungsaufwand fiir die Bedienung
des Gerates aus.

Von der Messdatenerfassung bis
hin zur Auswertung garantiert
die auf die Hardware abgestimm-
te Software Gom Volume Inspect
Anwendern eine einfache Bedie-
nung des neuen Computertomo-
graphen. In der neuesten Version
wird die Software laut Schmidt
zudem mit deutlich mehr Volu-

»Die Applikationssoftware muss sich an die Nutzer anpassen”

auch immer anspruchsvolle Mess-
technik-Losungen bendtigt wer-
den; also eine gute Ausgangsba-
sis fiir das laufende Jahr. Dabei
riickt auch verstdrkt die Produkti-
vitdt der Losungen in den Fokus;
verbunden mit der Frage nach
Wartungsintervallen und -kosten
- also Cost of Ownership — aber
auch der Unterstiitzung bei der
Erstellung von Messprogrammen.

Welches Highlight prdsentiert
Ihr Unternehmen auf der Messe
in diesem Jahr?

Als Highlight zeigen wir dieses
Jahr auf unserem Stand die GT
300, die kleinste Losung aus un-
serer neuen Produktgruppe der
Verzahnungsmessmaschinen zu-
sammen mit unserer neuen Ver-
zahnungssoftwarefamilie WM
Gear und WM Gear Analyzer.
Dann prdsentieren wir viele neue
Software-Produkte, die entweder
die Bedienung unserer Maschi-
nen weiter erleichtern — wie das
WM Shopfloor Interface - oder
die Produktivitdt erhdohen wie der
WM Generator, mit dem man aus
CAD-Modellen mit PMI-Informa-
tionen automatisiert Messpro-
gramme erzeugen kann. Bei Re-
nishaw zeigen wir unsere fiir die
Anforderungen der Fertigung op-
timierte KMG SF 1210 mit dem Re-
vo. Und nattirlich haben wir auch
noch einige unserer neuen opti-
schen Sensoren wie den LS 50
oder LS 600 dabei. Last but not
least haben wir unsere CT-Baurei-
he erweitert. Mit dem Exact S, M,
L und U verfiigen wir hier inzwi-
schen iiber eine sehr breite Ange-
botspalette.

menfunktionen aus-
gestattet sein. Ein
Investment in eine
weitere Software zur
detaillierten Daten-
analyse ist damit fiir
die messtechnische
Auswertung  nicht
mehr notwendig.

Weiterer Vorteil der
Neuentwicklung:

,Da im Grunde kein
Wartungsservice fiir
das Gerat anfillt,
sind auch die Be-
triebskosten  gering, wodurch
sich das Gerdt noch schneller
amortisiert”, so Schmidt. Messen
lassen sich mit dem kompakten
Gerat, das lediglich 175 cm breit
und 87 cm tief ist und damit in
jedes Labor passen diirfte, kleine
bis mittelgrofle Bauteile aus
Kunststoff oder Leichtmetall wie
Steckverbinder, = Kunststoffkap-
pen oder Aluminiumgehause.

Bild: Zeiss

Zeiss, Halle 6, Stand 6401
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Messtechnik

Fiir 3D-Messungen direkt in der Fertigung

Mahr stellt auf der Control
eine Reihe neuer Produkte
vor — unter anderem ein
Zylinder-Koordinatenmess-
gerat fir die Produktion, ein
neues Hohenmessgerat und
ein neues Konturmessgerat.

Mit dem Mar4D PLQ 4200 bietet
Mahr seinen Kunden ein leis-
tungsstarkes  Koordinatenmess-
gerat fiir komplexe rotationssym-
metrische ~ Werkstiicke.  Diese
konnen einen Durchmesser von
bis zu 200 mm, eine Liange von
bis zu 1.000 mm und ein Ge-
wicht von maximal 50 kg aufwei-
sen. Zudem ist die neue Maschi-
ne sehr robust konstruiert und si-
chert so 3D-Messungen direkt in
der Fertigung - kiirzere Durch-
laufzeiten und damit gesteigerter
Durchsatz und hohe Produktivi-
tat inklusive.

Die Multi-Sensorik besteht aus
einer Kombination von optischer
und taktiler Messtechnik und
deckt ein besonders breites Spek-
trum an dimensionellen Mess-
aufgaben ab. So konnen Anwen-
der in nur einem Messlauf meh-
rere Merkmale wie Lange, Durch-
messer, Form, Lage, Kontur,
Rundheit, Rauheit oder 3D-Geo-
metrien wie Symmetrie, priifen -
fertigungsnah und reproduzier-
bar in nur einem System. Dabei
arbeitet die Maschine dank ihrer
speziell entwickelten Steuerungs-
architektur schnell und mit opti-
maler Achsengenauigkeit auch
bei kleinen Toleranzen.

Das Mar4D PLQ 4200 verfiigt zu-
dem {iber ein motorisches Wider-
lager. Es sorgt mit Spannkraft-

Die neuen Zylinder-Koordinatenmessmaschinen der Produktlinie Mar4D PLQ
4200 messen schnell und flexibel mit Multisensorik. Bild: Mahr

iiberwachung fiir schnelles Fixie-
ren und Ausrichten der Werkstii-
cke ohne Bedienereinfluss. Uber-
wachungssysteme in der Maschi-
ne erfassen und kompensieren
dufiere Einfliisse wie Temperatur
und Schwingung in Echtzeit. Ein
durchdachtes Ergonomie- und Si-
cherheitskonzept bringt hohe Be-
nutzerfreundlichkeit mit sich.

Neues Hohenmessgerat in
drei Messbereichen

Bedienung per Touch, ein ergo-
nomisches Handling und vielfdl-
tige Auswertemoglichkeiten: Da-
fiir steht das neue Hohenmessge-
rat Digimar 817 CLT, das in den
drei Messbereichen 350 mm, 600
mm und 1.000 mm zur Verfii-
gung steht. Multiple Moglichkei-

Besuchen Sie fiir mehr Informationen
unsere Website auf:

www.igs.de

ten der Protokollierung und Da-
tenlibertragung machen die
Messdatenverarbeitung leicht.
Ein schwenkbares Touchdisplay
sorgt dafiir, dass sich das Digi-
mar 817 CLT so komfortabel be-
dienen ldsst wie ein Tablet: Gro-
Re Schaltflichen, tibersichtlich
gegliederte Meniis und selbster-
klarende Icons ermdglichen
schnelle, fliissige Abldufe und
beschleunigen somit den Mess-
ablauf. Uber seitliche Funktions-
tasten und ein Daumenrad lassen
sich der Messschlitten bequem in
Position bringen und die Mes-
sungen direkt starten. Beidseitige
Handgriffe und das integrierte
Luftlager garantieren, dass sich
das Gerdt prazise und miihelos
auf der Messplatte bewegen
lasst.

Mit einfachem Schieben und
Scrollen funktioniert der Touchs-
creen genau so, wie man es vom
Smartphone und Tablet gewohnt
sind. Bereits auf dem Display
sind die Tasten so angeordnet,
dass hdufig verwendete Funktio-
nen besonders gut zugdnglich
sind. Die Messungen lassen sich
bequem iiber das Touchdisplay,
das Daumenrad mit integrierten
Pfeiltasten oder per Quick-Mode
manuell am Messschlitten star-
ten. Zwei Drucktasten zur Betati-
gung der Luftlager sind in den
Griff integriert und ermdoglichen
ein sicheres und feinfiihliges
Fiihren des Gerdtes fiir Links-
und Rechtshdnder. Und ganz
gleich, ob man lieber im Sitzen
oder im Stehen arbeitet: Das
Touchdisplay ist mit dem Nutzer
immer auf Augenhohe und ldsst
sich beliebig drehen oder kippen.

Konturmessgerat mit
intelligentem Tastsystem

Fiir die Sicherung der Messdaten
hélt das Digimar 817 CLT eine
Vielzahl an Schnittstellen bereit.
Der Datentransfer ist drahtlos so-
wie kabelgebunden {iber die be-
wahrte Duplexschnittstelle Mar-
connect moglich. Sie erlaubt
auch die Ubertragung einer
Messmittel-ID, um die Riickfiihr-
barkeit samtlicher Messergebnis-
se sicherzustellen. Fiir Messpro-
tokolle wadhlen Anwender zwi-
schen vollstindigen Darstellun-
gen im PDF-Format, dem Senden
einzelner Messwerte an den PC,
dem Bluetooth-Drucker oder
dem Speichern als TXT-Datei.

Mit dem Marsurf CD 140 AG 11

Besondere Merkmale
Effiziente Risikovermeidung
mit dem igs CAQ-System

© Identifizieren

© Klassifizieren

© Dokumentieren

Mit dem neuen Modul igs Besondere Merkmale erkennen Sie friihzeitig kritische
Merkmale im gesamten Konstruktions- und Fertigungsprozess. Wir haben das
CAQ-System weitergedacht: Die moduliibergreifende CAD-Integration und der
frei definierbare Kriterienkatalog erlauben eine systematische und standardisierte

Bearbeitung und sorgen fiir die notwendige Transparenz.

bringt Mahr auflerdem ein neues
Konturenmessgerat auf den
Markt, dessen Tastsystem {iiber
einen Messbereich bis zu 70 mm
verfiigt. Die Tastspitzen lassen
sich schnell und werkzeuglos
wechseln; und das komplett oh-
ne Neukalibrierung. Das neue
Konturmessgerdt macht schnelle
und exakte Messungen moglich.
Dank seiner flexiblen Werkstiick-
aufnahme ist es besonders ein-
fach im Handling und tiberzeugt
durch seine grofle Vielseitigkeit -
etwa, um auch Rauheiten zu
messen. Sein intelligentes Tast-
system sowie die magnetische
Tastspitzenhalterung ermogli-
chen einen allzeit unkomplizier-
ten und werkzeuglosen Tastspit-
zenwechsel. Die automatische
Tastkraftwahl garantiert die rich-
tige Tastkraft beim Wechsel meh-
rerer Tastspitzen.

Die High-Speed-X-Achse des neu-
en Marsurf CD 140 AG 11 ist fiir
einen groff  dimensionierten
Messbereich von 140 mm ausge-
legt. Die Verfahrgeschwindigkeit
der X-Achse betrdgt bis zu 200
mmy/s. Die Y-Achse ldsst sich ma-
nuell mit einem Verfahrweg von
60 mm verstellen. Die Schnell-
verstellung der Z-Achse wieder-
um erfolgt mit einem einfach zu
bedienenden Handgriff. Zudem
befindet sich hier auch die Fein-
verstellung, mit der sich die
X-Achse auf und ab bewegen
lasst. Mit der integrierten Soft-
ware Marwin sind einfache, in-
tuitive Konturenmessungen in-
klusive ihrer Auswertungen mog-
lich.

Mahr, Halle 3, Stand 3101

Besuchen
Sie uns auf der

CONTROL
2022

Halle 8
Stand 8208

|
CAQ mit System I
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Mobile Messsysteme

Mit umfassendem IP54-Schutz

Hexagon kommt mit zwei
neuen mobilen Messsystem-
I6sungen zur Control: Der
Absolute Scanner AS1 liefert
dank neuem modularen Be-
festigungskonzept sehr
schnelle 3D-Laserscanner-
Messungen. Und die neuen
Modelle der Absolute-Arm-
Reihe verfiigen nun liber
umfassenden IP54-Schutz.

Die neuen Modelle der mobilen
Messarme der Baureihe Absolute
Arm verfiigen nun {iber umfas-
senden IP54-Schutz. Fiir mobile
Messarme ist die Schutzart IP54
eine Marktneuheit. Sie ist ver-
bunden mit einer weiteren um-
welttechnischen  Verbesserung:
der Erhohung der maximalen Be-
triebstemperatur des Systems auf
45° C. Somit eignen sich die neu-
en Modelle sehr gut fiir den Ein-
satz in heiflen, staubigen Umge-
bungen. ,In den vergangenen
Jahren beobachteten wir eine
Verlagerung der Einsatzorte un-
serer Messarme®, erldutert An-
thony Vianna, Product Director
Mobile Messarme bei Hexagon.
,Wahrend friiher die meisten Ar-
me in einem Messraum standen,
werden sie heute in Werkshallen,
Gieflereien und in der Ndhe von
Bearbeitungszentren eingesetzt.
Dies geht mit einer anderen Ent-
wicklung einher - der steigenden
Beliebtheit des Absolute Arm bei
kleineren Unternehmen ohne
umfangreiche  messtechnische
Infrastruktur wie etwa einer Kli-
matisierung der Messumge-
bung.”

Zusatzlich verfiigt der Absolute
Arm nun iber ein verbessertes

Der neue 3D-Laserscanner Absolute Scanner AS1 lasst sich abwechselnd auf einem Tracker- oder einem Arm-System ohne
zeitraubende Neuausrichtung oder Einstellung verwenden. Bild: Hexagon

Schnellstart-Display mit Touchs-
creen auf Basis einer RDS-Soft-
ware. Die RDS-Plattform gewdhrt
mit nur einem Klick Zugriff auf
Diagnosen und Updates fiir pro-
blemfreie Wartung und unkom-
plizierten weltweiten Support.
Das Ziel dieser Anpassungen ist
die weitere Vereinfachung des
Messprozesses durch zusatzliche
Funktionen direkt am Messort,
um die Bewegungen zwischen
Messarm und Controller auf ein
Minimum zu reduzieren, sei es
nun zur Uberpriifung der erfass-
ten Daten oder zur Anpassung
der Messprofile.

Durch die Integration mit Hexa-
gons Losung HXGN SFX Asset
Management - ein Jahresabon-
nement ist im Lieferumfang jedes

Absolute Arms enthalten - las-
sen sich mobile Messarme iiber
ein spezielles Dashboard aus der
Ferne tracken und iiberwachen.
Nutzer iiberblicken komfortabel
alle vorhandenen Messarme,
stellen sicher, dass jeder auf dem
neuesten Stand sowie ordnungs-
gemdfd kalibriert und zertifiziert
ist, und erhalten Warnungen im
Fall von Stoflereignissen oder
Statusanderungen.

Dank Konnektivitatsverbesserun-
gen gestalten sich Vor-Ort-Mes-
sungen mit den neuen Modellen
des Absolute Arms noch einfa-
cher. Mithilfe des CP-W Wireless
Pack - ebenfalls IP54 - verfiigt
jeder Absolute Arm jederzeit
iiber die volle Geschwindigkeit,
selbst beim drahtlosen High-

Speed-Scanning. Durch diese
Funktion eignet sich der Absolu-
te Arm sehr gut fiir Anwendun-
gen aufderhalb des Messraums.

Scanner mit hoher
Leistung

Der neue 3D-Laserscanner Abso-
lute Scanner AS1 von Hexagon
kombiniert eine sehr hohe Prazi-
sion und Datenqualitdt mit einer
automatisierbaren = Datenerfas-
sungsrate von 1,2 Mio. Punkten
pro Sekunde sowie einer hohen
Interoperabilitdt zwischen mobi-
len Messarm- und Laser-Tracker-
Systemen. Der AS1 ist der ideale
Sensor fiir verschiedenste An-
wendungen etwa in der Automo-
bilfertigung: Hier kommt dersel-

be Scanner je nach Bedarf ab-
wechselnd mit einem Messarm
flir die Qualitdtskontrolle des
Fahrzeuginnenraums oder mit ei-
nem Tracker bei der Spalt- und
Versatzpriifung in der Versuchs-
anlage zum Einsatz.

Der AS1 ist ein modularer blauer
Laserlinienscanner. Bei der Ver-
wendung mit einem Leica Abso-
lute Tracker AT960 liefert er
Scanning-Genauigkeiten von bis
zu 50 pm aus 30 m Entfernung -
und das sowohl im handgefiihr-
ten als auch automatisierten Be-
trieb. Fiir kleine Anwendungen
lasst sich die AS1-Scannereinheit
leicht an vorhandenen Absolute-
Arm-Systemen mit sieben Ach-
sen der aktuellen Generation be-
festigen. Diese Konfiguration eig-
net sich dann fiir die Durchfiih-
rung praziser Scans sowie die Er-
fassung schwer zugdnglicher Be-
reiche in einem Messvolumen
zwischen 2 und 4,5 m im Durch-
messer.

Die Tracker-Funktionalitdt des
AS1 basiert auf einer neuen
handgefiihrten Positionierein-
heit, dem Absolute Positioner
AP21. Mithilfe des AP21 erfasst
der Tracker AT960 sdmtliche Po-
sitions- und Orientierungsinfor-
mationen fiir den Scanner. Der
AS1 ldsst sich mithilfe des kine-
matischen Tasteranschlusses -
sie kommt auch bei Absolute-
Arm-Systemen zum Einsatz -
rasch am AP21 montieren. Somit
lasst sich AS1-Scannereinheit im
laufenden Betrieb abwechselnd
auf einem Tracker- oder einem
Arm-System ohne Neuausrich-
tung oder Einstellung nutzen.

Hexagon, Halle 5, Stand 5301

»Die Nutzung von Cloud-Losungen wird stark zunehmen”

Plato

Welche Trends sehen Sie aktu-
ell in der Qualitdiitssicherung
beziehungsweise im Qualitdts-
management?

Das Thema Digitalisierung ist
nach wie vor aktuell. Wir sehen
durch die immer stdarker wer-
dende Vernetzung von Senso-
ren, Anlagen, Produkten, Pro-
zessen eine steigende Komplexi-
tdt an Daten. Gerade im Hin-
blick auf intelligente Produkte

Andreas GroBmann
Vorstandsvorsitzender

Bild: Plato

ist das Wachstum an Daten und
damit das Wissen iiber Einsatz,
Materialfliisse und Marktanfor-
derungen enorm. Damit Unter-
nehmen schnell auf neue Anfor-
derungen und Bedingungen rea-
gieren konnen, miissen sie auch
Qualitdts- und Analysemethoden
zur Produktentwicklung indivi-
duell an die aktuelle Situation
anpassen. Die Stdrken von Plato
elns liegen eindeutig im Trend:

in der Vernetzung von Methoden,
Prozessen und Daten. Um robuste
Produkte auf hdchstem Niveau,
arbeitsteilig und effizient auf Ba-
sis von verfiigharem Unterneh-
menswissen zu entwickeln, be-
darf es zudem einer modernen
cloudbasierten Technologie.
Schon vor Jahren haben wir als
erster webbasierter FMEA-Soft-
ware-Anbieter mit der Durchgdn-
gigkeit und Vernetzung von Engi-
neering-Daten und -Methoden
diesen Weg bereitet.

Wie hat sich der Markt im ver-
gangenen Jahr entwickelt — und
was erwarten Sie fiir 2022?

Die Auswirkungen von Covid-19
unterstreichen auch bei unseren
Kunden die Notwendigkeit eines
weitreichenden Zugriffs und Kon-
trolle sowie die Vorteile von
cloudbasierten Losungen - auch

im QS/QM-Bereich. Arbeitspldtze
miissen sich nicht mehr im Unter-
nehmen befinden, sondern Mitar-
beiter konnen zu jeder Zeit und
von jedem Ort der Welt aus auf
die in der Cloud freigegebenen
Daten und Informationen zugrei-
fen. Auch die standortiibergrei-
fende, weltweite Kollaboration
wird deutlich vereinfacht. Wer
iiber in hohem Mafe digitalisierte
Prozesse verfiigt, erhdlt durch
Echtzeitdaten eben auch ein ho-
hes Maff an Transparenz und
kann damit direkt auf Verdnde-
rungen reagieren und voraus-
schauend planen. Dies gilt eben
auch im besonderen Mafe fiir die
frithen Phasen der Produktent-
wicklung.

Welches Highlight prdsentiert
Ihr Unternehmen auf der Messe
in diesem Jahr?

Wir haben unsere cloudbasierte
Technologie weiter ausgebaut
und stellen verschiedene rollen-
spezifische FMEA-Pakete bereit.
Wir geben mit unseren FMEA-
Cloud-Paketen unseren Kunden
skalierbare, preiswerte Abonne-
ments an die Hand, mit denen
beispielsweise =~ FMEA-Teammit-
glieder nur die Module buchen,
die sie auch tatsdchlich bendtigen
— ohne Installationsaufwand, oh-
ne ITKenntnisse. Die Nutzung
von Cloud-Losungen wird weiter
stark zunehmen. Insbesondere,
wenn das Vertrauen hinsichtlich
Datensicherheit im Markt zu-
nimmt - sei es durch europdische
Anbieter oder indem die interna-
tionalen Anbieter Vertrauen ge-
winnen. Gerade fiir kleinere, mit-
telstdndische Unternehmen ist
die Nutzung von FMEA-Software
in der Cloud sehr attraktiv.



CONTROL

E ESEXPRESS

Seite 15

Dickenmesser

Misst bis zu sechs Schichten

Der Olympus 72DL Plus ist ein tragba-
rer Ultraschall-Wanddickenmesser zur
Messung von Anstrichen, Beschich-
tungen oder Einzelwanddicken.

Das Gerdt kann bei mehrschichtigen Mate-
rialien bis zu sechs Schichten gleichzeitig
anzeigen. Es verfligt {iber einen Farb-
Touchscreen und fiinf Messvorlagen, so-
dass Dickendnderungen nachverfolgt und
angezeigt werden konnen. Ein schrittweise
gefiihrter Arbeitsablauf soll das Erstellen

Messsoftware

und Speichern einer Anwendungskonfigu-
ration erleichtern. Priifer konnen Einstel-
lungen fiir Routineanwendungen speichern
und abrufen. Uber die PC-Schnittstellenan-
wendung haben Priifer Zugriff auf Tools
zur Uberpriifung und Verwaltung von Da-
ten fiir mehrere Gerdte und Priifteile. Das
vernetzte und Cloud-fdhige Messgerdt un-
terstiitzt WLAN, Bluetooth sowie USB-Kon-
nektivitdt und ldsst sich in die Olympus
Scientific Cloud (OSC) integrieren.

Der Dickenmesser kann im Innen- und Au-
Renbereich, auf einer Arbeitsfliche oder

mit einem Vierpunkt-Brust- beziehungs-
weise Schultergurt verwendet werden. Er
ist zudem als Standard- und Hochfrequenz-
Modelle erhiltlich: Das Hochfrequenzmo-
dell kann mit Messkopffrequenzen bis zu
125 MHz betrieben werden, um sehr diinne
Materialien zu messen und gleichzeitig die
Dicke von bis zu sechs Schichten anzeigen.
Das Gerdt bietet Messgeschwindigkeiten
bis zu 2 kHz und eine Anzeigegeschwin-
digkeit von 60 Hz.

Olympus, Halle 6, Stand 6302

Fiir Inspektion, Reverse Engineering und Werkzeugbau

Die Messsoftware von Verisurf baut
auf einer vollstandigen 3D-CAD-Platt-
form auf und unterstiitzt alle CAD-
Formate und alle portablen Messar-
me, Lasertracker, Scanner sowie ma-
nuellen und programmierbaren Koor-
dinatenmessgerate Uber eine ge-
meinsame Schnittstelle.

Im Rahmen der 3D-CAD-Plattform verwen-
det die Software die modellbasierte Definiti-
on (MBD), bei der das CAD-Modell als Kon-
struktionsinstanz dient. Dies automatisiert
die Priifplanung und soll eine verbesserte
Prozesssteuerung ermoglichen. Alle manu-
ellen und programmierbaren Koordinaten-
messgerdte werden iiber das Verisurf Device
Interface (VDI) gesteuert. Der modulare Auf-
bau von Verisurf ermdglicht es Anwendern,
von der Inspektion zur Flichenriickfiihrung
und zum Werkzeugbau {iiberzugehen, in-
dem sie beriihrende Messpunkte oder be-
rithrungslose Echtzeit-Scandaten mit einer
Rate von mehr als 2 Mio. Punkten pro Se-
kunde erfassen und verarbeiten. Die Block-
segmentierung der Punktwolkendaten wird
dann fiir Anwendungen wie Extraktion, An-
passung, Analyse und Vernetzung genutzt.

Gemeinsam mit dem Partner Blankenhorn
demonstriert Verisurf auf der Messe diverse
Mess-, Priif-, Reverse-Engineering- sowie
Werkzeugbau-Anwendungen wie Coord3
(programmierbares Koordinatenmessgerat
mit Renishaws Revo 5-Achsen-Messsys-
tem), Master3DGage (tragbares Koordina-

tenmessgerat mit optionalem Laserscan-
ner), CMM Master (programmierbare Shop
Floor CMM-L6sung) sowie robotergestiitz-
tes 3D-Scannen fiir Inspektion und Quali-
tdtsberichte.

Verisurf, Halle 3, Stand 3314

Dr. Ralf Christoph
Geschéftsfihrender Gesellschafter
Werth

Bild: Werth

Welche Trends sehen Sie aktuell in der
Qualitdtssicherung?
Koordinatenmesssysteme mit optischen
Sensoren, Computertomografie und Multi-
sensorik sind weiter auf dem Vormarsch.
Aufgrund der Fihigkeit dieser Verfahren,
viele Messpunkte in kurzer Zeit mit hoher

~Multisensorik ist weiter auf dem Vormarsch”

Genauigkeit aufzunehmen, werden die zu-
nehmenden Anforderungen durch komple-
xere Werkstiicke und fertigungsbegleitende
Messungen mit kurzen Messzeiten erfiillt.

Wie hat sich der Markt im vergangenen
Jahr entwickelt — und was erwarten Sie
fiir 20222

Die letzten Jahre waren durch die zuriick-
haltende Investitionspolitik der Automobil-
industrie gekennzeichnet. Als innovatives
Unternehmen mit starker Kundenorientie-
rung konnte Werth dies durch zusdtzliche
Auftrdge aus anderen Branchen wie der Me-
dizintechnik ausgleichen. Insbesondere im
deutschsprachigen Raum haben sich dem-
entsprechend im Jahr 2021 und 2022 gegen-
iiber den Vorjahren wieder Zuwdchse erge-
ben. Vorhersagen fiir das laufende Ge-
schdftsjahr sind aufgrund der verschiede-
nen Kriseneffekte sehr schwierig.

Welches Highlight prdasentiert Ihr Unter-
nehmen auf der Messe in diesem Jahr?

Es ist fiir die Branche wichtig, dass die Mes-
se Control in diesem Jahr wieder stattfinden
wird. Diese Messe ist wohl die wichtigste eu-
ropdische Plattform fiir den Austausch mit
Anwendern im Bereich der Qualitdtssiche-
rung. Wir werden in diesem Jahr auch die
Neuheiten der vergangenen zwei Jahre zei-
gen. Hierzu gehoren zwei neue Gerdte der
Tomoscope XS Familie zum Preis konventio-
neller taktiler 3D-Koordinatenmessgerdite,
Multisensor-Koordinatenmessgerdte mit drei
unabhdngigen Sensorpinolen fiir das noch
flexiblere Messen, ein neuer Multisensor mit
einer Kombination aus chromatischem Ab-
standssensor und Bildverarbeitung mit
Zoomoptik sowie viele weitere Detaillosun-
gen. Im Bereich der Software ist besonders
hervorzuheben, dass unsere Messsoftware
Winwerth als wohl einzige im Markt die
Moglichkeiten der Steuerung von optischen,
taktilen und Multisensor-Koordinatenmess-
gerdten sowie CT-Messsystemen mit der Aus-
wertung von geometrischen Eigenschaften,
Punktewolken und Volumendaten vereint.

HIGH PERFORMANCE 3D SCANNINGSPRAY
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Roundtable von Quality Engineering

Digitalisierung bietet Chancen fiir die Messtechnik

Welche Rolle spielt die Messtechnik
in der smarten Fabrik? Diese und
weitere Fragen hat Quality Engi-
neering auf einem Roundtable mit
Experten von Hexagon, Iconpro,
Wenzel und Werth diskutiert

Welche Rolle spielt die Messtech-
nik in der digitalisierten Fabrik?
Herr: Die Anforderungen, die an uns
als Messtechnikanbieter herangetra-
gen werden, drehen sich vor allem um
die Konnektivitat der Systeme. Unsere
Systeme mussen Daten zur Verfligung
stellen oder sich auch steuern lassen
-je nachdem, wie hoch der Automati-
sierungsgrad ist. Des Weiteren gibt es
hohe Anforderungen an die Ge-
schwindigkeit der Messroutinen-An-
passung. Dabei ist der Datenfluss ent-
scheidend. Die Grundlage dafur sind
die PMI-Informationen, die heute an
die CAD-Modelle gehangt werden.
Und letztendlich gibt es in der Mess-
technik auch noch einen ganz hohen
Nachholbedarf im Bereich der Auto-
matisierung -was ja eigentlich Indus-
trie 3.0 war. Traditionell standen die
Maschinen ja im Messraum und waren
teilautomatisiert oder gar nicht auto-
matisiert. In der Zukunft wird es je-
doch mehr und mehr gefordert sein,
die Messtechnik in die Fertigung zu in-
tegrieren. Zudem gibt es dann noch
den Wunsch nach dem Closed Loop
-also dass die Daten, die wir mit unse-
ren Systemen generieren, wieder in
die Bearbeitungsmaschinen zuriickge-
spielt werden.

Ferger: Es geht weniger um die digita-
lisierte Fabrik. Die Schlusselfaktoren
sind Rationalisierung und Null-Fehler-
Produktion. Aus unserer Sicht beschaf-
tigen den Anwender im Zusammen-
hang mit der digitalisierten Fabrik
heute zwei Kernthemen. Das ist zum
einen die Inline-Integration der Mess-
gerate als Closed-Loop-System mit di-
rektem Feedback in die Fertigungspro-
zesse, und zum anderen der Wunsch
die Messgerate schnell und auf Knopf-
druck mit CAD-Daten zu programmie-
ren. Erste Ansatze liefert hier PMI.
Doch es ist relativ schwierig, den Kon-
strukteur davon zu Uberzeugen, be-
reits bei Start der Produktentstehung
entsprechende Messstrategien und
Technologieparameter wie zum Bei-
spiel die zu nutzende Sensorik der Ko-

Nach Einschédtzung von Detlef Ferger,
Werth, ist das Thema Kl extrem span-
nend und bietet eine Menge Entwick-
lungspotenzial.

Bild: Quality Engineering

ordinatenmessgerate zu definieren.
Diese Anforderungen bieten sicherlich
neue Chancen fur die Messtechnik,
doch letztendlich wird noch relativ
wenig umgesetzt.

Wenzel-Schinzer: Ich finde den Hin-
weis mit der Industrie 3.0 sehr gut. Ich
glaube, der Druck war bisher nicht
vorhanden. Denn solange unsere
Messtechnik im Messraum stand,
mussten wir nicht automatisieren. Die-
ser Druck ist jetzt groBer geworden.
Die Maschinen werden hineingezogen
in die Fertigung. Deswegen stellt sich
naturlich sofort die Automatisierungs-
frage. Der Closed Loop ist schon deut-
lich weniger oft gefragt, wird aber si-
cherlich als néchster Schritt kommen.
Und das PMI-Thema ist derzeit eher
noch eines fur Vertrieb und Marke-
ting. Wir habe noch keinen Kunden
gefunden, die das wirklich konse-
guent umsetzen.

Ferger: Das beobachten wir ebenfalls
im Feld. PMI-Daten stehen oft noch
nicht in der nétigen Qualitat zur Ver-
fugung. Dartber hinaus gibt es nach
wie vor sehr viele Firmen, speziell
Kleinbetriebe und Mittelstandler, die

Heiko Wenzel-Schinzer: ,,Wir miissen
zwischen der Kompetenz des Mess-
raums und dem, was die Fertigungslei-
ter wollen, vermitteln.”

Bild: Quality Engineering
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Uberhaupt nicht mit 3D-CAD-Systemen
arbeiten. Hier gibt es nach wie vor DIN
A0 oder DIN A1 groBBe 2D-Zeichnun-
gen.

Herr: Bei vielen Firmen werden erst
langsam Projekte gestartet, bei denen
es um das Thema digitaler Datenfluss
geht. Da gibt es viele Diskussionen
zwischen Fertigungsleitung und Kon-
struktionsabteilung, wie PMlIs zu hin-
terlegen sind. Doch diese Licke muss
geschlossen werden, um einen saube-
ren Input fur eine automatisierte Pro-
gramm-Erstellung zu bekommen.

Das heiBBt, ohne PMI geht es ir-
gendwann gar nicht mehr?

Herr: Wenn man in der Qualitatssiche-
rung automatisieren méchte, dann
mussen Informationen digital zur Ver-
fugung stehen. Die Daten mussen aus
der Konstruktion eigentlich so kom-
men, dass wir sie in der Messtechnik
nutzen kénnen.

Wenzel-Schinzer: Man braucht aber
nicht fur jedes Projekt PMI. Das ist aus
meiner Sicht nur dann relevant, wenn
man in einer wirklichen smarten Fa-
brik auf den Maschinen sehr unter-

Markus Ohlenforst geht davon aus,
dass die Administration der Maschinen
durch die Digitalisierung effizienter
wird.

Bild: Quality Engineering

schiedliche Teile produziert. In der Re-
gel wird aber derzeit die Serienferti-
gung automatisiert. Und dann ist es
zwar hilfreich,wenn man mit PMI ar-
beitet. Doch Sie kdnnen naturlich
auch klassisch programmieren, weil
der Schatz an Varietat Uberschaubar
ist.

Sprink: Also, wenn ich jetzt mal aus
Sicht der Datenverarbeitung spreche:
Die Schnittstellen zur Messtechnik, um
deren Daten zu analysieren, gibt es ja
schon lange und werden als selbstver-
standlich angesehen. Aber wir erken-
nen immer deutlicher den Trend, nicht
nur Informationen aus der Messtech-
nik auszuwerten, sondern auch aus
den Umgebungs-und Produktionsbe-
dingungen. Das heif3t, die Prozesspa-
rameter aus der Produktion in Zusam-
menhang mit den Qualitatsdaten aus
der Messtechnik zusammenzubringen,
um Abhéangigkeiten zu erkennen. Zur
Zeit ist es noch so: Die Entscheidun-
gen, wie in den Prozess eingegriffen
wird, trifft ja der Mitarbeiter selbst. Er
stellt dann zum Beispiel das Werkzeug
an der Fertigungsmaschine nach. Wie
gut das funktioniert, hangt dann aber
vom jeweiligen Mitarbeiter ab. Daher

Frank Herr: ,,Wenn ein Unternehmen
sich in Richtung Smart Factory bewe-
gen will, ist es ganz wichtig, dass die
Mitarbeiter mitgenommen werden.”

Bild: Quality Engineering

OPC UA war ein Thema in der virtuel-
len Diskussion. Die Experten sehen die
Entwicklung des Standards als groBBen
Fortschritt. Bild: Quality Engineering

mochte man daflr standardisierte Ver-
fahren einsetzen. Man nutzt die Er-
gebnisse aus der Messtechnik, lasst ge-
wisse Analysen dartber laufen und die
Software macht dem Anwender Vor-
schlége, wie die Fertigungsmaschine
korrigiert werden soll. Dafur gibt es
schon viele Ansatze und auch Soft-
wareldsungen aus unserem Haus -von
einer teilautomatisierten bis hin zur
vollautomatisierten Rickmeldung an
die Werkzeugmaschine zur optimalen
Korrektur.

Wenzel-Schinzer: Wenn man mit den
Messmaschinen in die Fertigung geht,
dann hat man die Situation, dass es
dort zu wenige Mitarbeiter mit einer
Messtechnikausbildung gibt. Daher ist
dort der Automatisierungsdrang sehr
groB.

Wer sind denn eigentlich lhre An-
sprechpartner? Wer forciert die
Projekte?

Ferger: Die Qualitatssicherung kann
derartige Projekte nicht alleine stem-
men. Es sind aus unserer Erfahrung
meistens Teams, die aus Mitarbeitern
des Qualitatsmanagements und der
Produktion bestehen. Fertigungsleiter
und QM schauen nun einmal mit ver-
schiedenen Brillen auf die Prozesse.
Gerade fur die Prufung sicherheitsre-
levanter Komponenten im Automoti-
ve-Bereich oder in der Medizintechnik
ist die Automatisierung der Messpro-
zesse mit entsprechender Datenhal-
tung der Messergebnisse sicherlich
sehr interessant.

Wenzel-Schinzer: Ich sehe uns oft als
Vermittler. Wir missen zwischen der
Kompetenz des Messraums und dem,
was die Fertigungsleiter wollen, ver-
mitteln.

Ohlenforst: Wir reden weniger mit
dem Produktionsleiter, sondern meis-
tens mit dem Qualitatsmanager. Hau-
fig gibt es aber auch so etwas wie ei-
nen Innovations-Manager oder Digita-
lisierung-Manager. Und von denen
kommt dann die Ansage: lhr musst

Stephan Sprink sieht das Thema
Digitalisierung als Chance fir die
Anwender.

Bild: Quality Engineering
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Condition Monitoring machen. Oder:
Ihr musst digitalisieren. Aber es ist
ganz haufig gar nicht klar, was eigent-
lichgebraucht wird. Denn das mussen
sich dann diejenigen Uberlegen, die
mit den Maschinen arbeiten.

Herr: Wenn es um die Konnektivitat
der Systeme geht, dann sehe ich Uber-
wiegend die Produktionsleiter als Trei-
ber. Dann stehen auch Anforderungen
wie etwa ein OPC-UA-Server in den
Lastenheften. Die Leute im Qualitats-
bereich wissen aber oft gar nicht, was
damit gemacht werden soll. Das sind
Harden, die noch beseitigt werden
mussen. Doch es ist gut, dass es das
Projekt des VDMA gibt, in dem die
Companion Specifications fir OPC UA
definiert werden.

OPC UA ist ein gutes Stichwort.
Wie weit ist dieses VDMA-Projekt
denn?

Herr: Wir gehen davon aus, dass diese
Companion Specifications so Richtung
Juli dieses Jahres final veroffentlicht
werden. Auf dem Control-Stand des
VDMA wird das Dashboard zu sehen
sein, das auf Basis der fur die Mess-
technik definierten Companion Speci-
fications entwickelt wurde. Das ist
noch nicht spektakulér, denn es sind-
zunachst gemeinschaftlichen Mindest-
anforderungen, die definiert wurden.
Aber es wird sich weiter entwickeln.

Was hat denn der Anwender da-
von?

Wenzel-Schinzer: Das Ergebnis am En-
de wird sein, dass jede Messmaschine
Uber das gleiche Protokoll auf diesem
Dashboard veréffentlichen kann —egal
von welchem Hersteller sie kommt.
Dann lassen sich aus verschiedenen
Maschinen die gleichen Informationen
zusammenbringen und auch visualisie-
ren. Das ist ein groBer Fortschritt.
Denn bisher hat jeder Hersteller daftr
seine eigenen Tools gebastelt.

Ohlenforst: Man kann tber OPC UA
zunachst gewisse Sachen standardma-
Big anbieten und auch schon definie-
ren. Und spater kénnen sich die An-
wender dann genau die Daten heraus-
ziehen, die sie bendétigen. Es ist sehr
wichtig, dass dies herstellertibergrei-
fend moglich sein wird.

Herr: Es gibt verschiedene Use Cases,
die in den Companion Specifications
beschrieben wurden. Dazu zéhlt zum
Beispiel das simple Asset Manage-
ment. Dabei geht es darum, den Sta-
tus eines Systems zu sehen und zum
Beispiel Kalibrier-Zeitraume zu tber-
wachen. Denn die Fachleute fur die
Messtechnik sitzen ja weiterhin in den
Messraumen, in der Qualitatssiche-
rung. Wenn jetzt aber die einzelnen
Geréate zunehmend in der Fertigung
verteilt stehen, mussen diese auch in
irgendeiner Form Uberwacht werden.
Daher ist es eine deutliche Vereinfa-
chung, wenn die Messtechniker den
Zustand ihres Assets auf einem
Dashboard sehen kénnen.

Welchen Nutzen bringt denn die
Digitalisierung generell?

Sprink: Ich sehe das Thema Digitalisie-
rung als Chance fur unsere Kunden,

denn man bekommt viel mehr Infor-
mationen aus den Prozessen, den Pro-
dukten und den Anlagen, um besser
zu werden. Es ist die Frage: Was ma-
che ich mit den Daten? Ich glaube, das
ist unsere Chance, den Kunden zu hel-
fen und ihnen Tools zur Seite zu stel-
len, damit bestimmte Dinge automati-
siert ablaufen kénnen. Und dann geht
es darum, ihnen aufgaben-und an-
wendergerecht die richtigen Ergebnis-
se zur Verfugung zu stellen.

Ohlenforst: Gerade in gréBeren Unter-
nehmen gibt es viele Maschinen, aber
wenige Bediener. Und da ist es ein
Vorteil, wenn die Bediener auf einem
Blick Gber den Zustand der Maschinen
informiert sind. Der zweite Vorteil be-
trifft den Leiter des Messraums, der in
einem System alle relevanten Informa-
tionen zu den Maschinen verfugbar
hat. Also zum Beispiel: Wann wurde
welche Maschine das letzte Mal zerti-
fiziert? Die Administration der Maschi-
nen wird effizienter. Das sind Din-
ge,die sich schon mit einem Condition
Monitoring und einem Informations-
haltungs-System extrem schnell umset-
zen lassen. Einen weiteren Nutzen
gibt es in der Instandhaltung. Service-
Aktivitaten oder sogar Kalibrierungen
lassen sich auf Basis von historischen
Daten vorhersagen. Und es er6ffnen
sich auch Méglichkeiten, die noch ein
bisschen Zukunftsmusik sind. Wir fuh-
ren zum Beispiel in unserer Software
alle Messdaten aus samtlichen Maschi-
nen zusammen. Das funktioniert ei-
gentlich wie ein SPC-System, mit dem
sich gleichzeitig aber auch Vorhersa-
gen machen lassen. Zum Beispiel: Ist
der Prozess gerade stabil? Und wenn
er nicht stabil ist: Ist das ein Ausrei-
Ber? Wenn es kein Ausreier ist: Wann
hat sich das gedndert? Und so weiter.
Diese Fragen lassen sich beantworten,
ohne Daten aus der Produktion zuha-
ben. Das lasst sich dann auch noch
weiterdenken in Richtung Predictive
Quality.

Bedeutet die Digitalisierung denn
auch Verdnderungen fiir die Mitar-
beiter? Brauchen diese neue Kom-
petenzen?

Wenzel-Schinzer: Es geht um Kompe-
tenzen, aber auch um Erfahrung. Die
Leute arbeiten heute ja nicht mehr 30
Jahre im selben Job. Die wechseln ja
selbst innerhalb der Firma nach einer
gewissen Zeit auf einen anderen Pos-
ten. Und dann fehlt die Erfahrung.
Hinzukommt: Solche Themen wie OPC
UA sind keine leichte Kost. Und die
kommen jetzt auf die normale Mess-
technik noch oben drauf. Das mussen
die Leute noch zuséatzlich lernen. Wir

muten ihnen schon wirklich viel zu mit
der Digitalisierung.

Herr: Die Kompetenzen, die verlangt
werden, wachsen. Wir sehen das doch
auch in unseren eigenen Hausern. In
der Vergangenheit musste ein Anwen-
dungstechniker Bauteile messen kon-
nen. Heute muss er etwas verstehen
von Netzwerk, Integration und IT, um
die Technik beim Kunden auch noch
integrieren zu kénnen. Das ist bei den
Kunden nicht anders. Wenn ein Unter-
nehmen sich in Richtung Smart Facto-
ry bewegen will, dann ist es ganz
wichtig, dass die Mitarbeiter mitge-
nommen werden auf dieser Reise. Es
muss klar sein, welche Ziele dahinter
stehen. Es muss aber auch Ausbildung
gewahrt werden, damit die Mitarbei-
ter Uberhaupt diese Reise unterstut-
zen kénnen.

Ferger: Das Stichwort Ausbildung der
Mitarbeiter ist ein Schlusselthema. Ge-
rade die Closed-Loop-Lésungen for-
dern nicht nur den Hersteller. Auch
auf Kundenseite werden zur Projekt-
leitung entsprechend gut ausgebilde-
te Mitarbeiter benétigt. Diese Mitar-
beiter mussen die Projekte final vor
Ort umsetzen und die Prozesse einfah-
ren. Und das ist oftmals eine groB3e
Harde. Gerade aus dieser Sicht hat sich
unsere Strategie als auBerst erfolg-
reich erwiesen, derartige Losungen
komplett schlusselfertig inklusive Pro-
jektleitung abzuwickeln. Das setzt
zwar im Vorfeld viel Arbeit voraus
-zum Beispiel bei der Erstellung der
entsprechenden Pflichtenhefte. Aber
der Kunde hat die Garantie, dass
nachher alles lauft.

Ein Thema, das auch noch hinzu-
kommt, ist Kiinstliche Intelligenz -
also KI. Was wird mit KI méglich?
Ferger: Werth bietet eine extrem hohe
Auswahl an verschiedenen Sensoren —
von der CT Uber Taster bis zur Bildver-
arbeitung. Bei unseren Anwendungen
ist die Kl tatsachlich heute schon im
Einsatz. Mit ihr lassen sich zum Bei-
spiel Bilddaten der Bildverarbeitung
oder Volumendaten der Computerto-
mografie optimieren. Spezielle Ver-
fahren erlauben es bereits heute,
durch zum Beispiel Simulation am
Rechner mit CAD-Daten, zu beurtei-
len, ob Werkstiicke mit Computerto-
mographie messbar sind oder in wel-
cher Lage man das Werksttick am bes-
ten im Gerat aufspannt. Das klingt
nach Zauberei, aber das funktioniert
tatsachlich alles ohne Gerat und ohne
physikalisches Werkstlck. Das Thema
Kl ist extrem spannend und bietet ei-
ne Menge Entwicklungspotenzial.

Die Diskussionsteilnehmer

* Detlef Ferger, Bereichsleiter Vertrieb, Werth Messtechnik

(Halle 7, Stand 7101)

* Frank Herr, Director Application Technology & Support EMEA,

Hexagon (Halle 5, Stand 5301)

* Dr. Markus Ohlenforst, Geschaftsfuhrer, Iconpro
* Stephan Sprink, Manager Business Development and
Training & Consulting, Hexagon (Halle 5, Stand 5301)

* Prof. Dr. Heiko Wenzel-Schinzer, Geschaftsfihrer und
Chief Digital Officer, Wenzel(Halle 5, Stand 5101)

Ohlenforst: Ein anderes Thema ist das,
was ich eben auch schon angespro-
chen habe: Da geht es ein bisschen in
Richtung Predictive Maintenance -also
Vorhersage von Service-Aktivitaten,
von notwendigen Kalibrierungen oder
von Prozessen, die auBBer Kontrolle ge-
raten. Dassind quasi Wettervorhersa-
gen fur die Instandhaltung und fir die
Prozessregelung.

Herr: Kl spielt auch eine Rolle im Be-
reich der Defekt-Erkennung. Historisch
messen wir ja die Geometrie der Bau-
teile und beurteilen sie danach. Aber
in Zukunft wird es wichtig sein, dass

wir quasi die Defekt-Erkennung in der
Oberflache tbernehmen und gegebe-
nenfalls dann sogar mit der passenden
Sensorik ausmessen, ob sie wirklich
kritisch ist. Das wird heute noch tber-
wiegend von Menschen vorgenom-
men, die sich die Teile anschauen und
Defekte detektieren. Doch der Mensch
ist nur eine gewisse Zeit belastbar.
Wenn sich dies mithilfe von Kl auto-
matisieren lieBe, ware das hochinte-
ressant. Und wenn man dann noch
nachmessen kénnte, wie tief der De-
fekt ist, ware das noch interessanter.

Markus Strehlitz, Sabine Koll
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Beleuchtung

Licht fiir verschiedene Szenarien

IIM zeigt High-Power-Koaxial-
und Fldchenbeleuchtungen so-
wie Ring- und Flachenbeleuch-
tungen filir preissensitive Machi-
ne-Vision-Applikationen. Der op-
tische Aufbau von Koaxialbe-
leuchtungen ermoglicht laut Her-
steller die homogene und schat-
tenfreie Ausleuchtung von Priif-
objekten, reduziert aber zwangs-
laufig die austretende Lichtmen-
ge. Durch High-Power-LEDs
konnten die LES-Serien diesen
Effekt kompensieren, die Be-
leuchtungen seien bis zu sechs
mal heller als bisher.

Mit der LES160 konnen zudem
bis zu 160 x 160 mm grof’e Ob-
jektfelder in den Lichtfarben Rot,
Griin, Blau, Weif3 oder Infrarot
ausgeleuchtet ~ werden.  Das
M16-Anschlusskonzept  ermog-
licht eine universelle elektrische
Ansteuerung. Die High-Power-
Beleuchtungen der LQHP-Serien
erzielen mit den Leuchtfeldgro-
3en 40 x 40 mm, 60 x 60 mm und
80 x 80 mm Beleuchtungsstarken
von iiber 5.000.000 Ix. Ein Ge-
hduse-Design mit Schutzart IP64,
integriertem Controller sowie

3D-Kabelauslass ermoglichen
den Einsatz in anspruchsvollen
Industrieumgebungen auch bei
begrenztem Bauraum. Das mo-
dulare Konzept kann vom Fla-
chenstrahler fiir Auflichtanwen-
dungen zur Flichenbeleuchtung
fiir Durchlichtanwendungen um-
gewandelt werden - je nach Ap-
plikation mit gerichteter, polari-
sierter, kollimierter, leicht- oder
hochdiffuser Lichtfiihrung. Die
Ring- und Flachenbeleuchtungen
der Basic-Serie konnten laut Her-
steller mit ihrem kompakten De-
sign auch fiir preissensitive und
platzkritische =~ Machine-Vision-
Applikationen eingesetzt wer-
den. Die Flachenbeleuchtungen
der BF-Serien sind in den Leucht-
feldgroflen 25 x 25 mm, 50 x 50
mm, 100 x 100 m, 150 x 150 mm
sowie 200 x 200 mm erhadltlich.
Die Ringbeleuchtungen der BR-
Serien mit den Auflendurchmes-
sern 50 mm, 90 mm, 140 mm
und 200 mm sind entweder ein-
zeln oder ineinander montiert als
breiter Leuchtfeldring einsetzbar.

1IM, Halle 8, Stand 8209

Spannlésungen

Ultra prazise und stabil

Maprox prasentiert auf der Con-
trol Spannlosungen fiir Optik,
Computertomografie und Auto-
mation. Das ultra prazise UP-Fut-
ter mit extra konzipierten Spann-
backen und kompakter Bauweise
ermoglicht eine enorme Messfrei-
heit. Es kann in gespanntem Zu-
stand mit Einsatz der Mikrome-
ter-Stellschrauben im p-Bereich
justiert und =zentriert werden.
Das durchgdngig freie Zentrum
gewdhrleistet die Vermessung
mit Laser/Licht.
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Zum Thema Aufspannung in und
um hochkomplexe, empfindliche
CT-Maschinen hat Maprox mit
der patentierten Losung CT-Fix
ein stapelbares Baukastensystem
in zwei Grofen konzipiert. Die
Geometrie ermoglicht eine stabi-
le Vermessung. Aufienkontur, Ra-
dien sowie gewahlte Wandstdr-
ken verhindern das Abprallen
der Strahlung und verringern die
Entstehung von Artefakten. Die
Materialwahl (geringe, identi-
sche Dichte, antistatische Eigen-
schaft) spricht fiir den vorteilhaf-
ten Einsatz. Zudem hat Maprox
die Entwicklung seines E-Chucks
vorangetrieben. Dieser ist dort
einsetzbar, wo Prozessschritte
automatisiert werden: Via Remo-
te lassen sich automatisiert bis
zu 1 Nm {iiber ein 24-V-System
spannen und losen.

Maprox, Stand 4217, Halle 4

igs
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Welche Trends sehen Sie aktu-
ell in der Qualitdtssicherung
beziehungsweise im Qualti-
tatsmanagement?

Nach wie vor hoch im Kurs steht
die FMEA. Richtig eingesetzt
avanciert das Tool zum zentra-
len Wissensspeicher im Unter-
nehmen. In diesem Zusammen-
hang stellt die FMEA eine we-
sentliche Quelle fiir die Identifi-
kation und den Umgang mit be-
sonderen Merkmalen dar. Fiir
diesen Prozess miissen intelli-
gente Datenkonzepte Informa-
tionen bereit stellen und auch
eine medienbruchfreie Kommu-
nikation zwischen Kunde und
Lieferant erlauben. Hier sind
hochintegrative Losungen fiir
durchgdngige Datenfliisse ge-
fragt. Diese Durchgdngigkeit ist
auch erforderlich, um die Vortei-
le von 3D-Modellen gegeniiber
2D-Zeichnungen ausspielen zu
kénnen. Produkt-und Prozess-
daten bilden zunehmend die
Basis fiir KI-Anwendungen in
der Qualitdtssicherung, die im-
mer zuverldssiger Unregelmd-
fSigkeiten erkennen und eine da-
tengetriebene Vorhersage der
Qualitdt erlauben.Mit Maschi-
nen- und Sensordaten stehen
Datenquellen mit einem enor-
men Erkenntnispotenzial zu

360°-Scan

Messvorrichtung aus dem Koffer

,Die FMEA steht nach wie vor hoch im Kurs”

Stefan Weber
Geschéftsleitung

Bild: igs

Verfiigung.  Grofie  Bedeutung
kommt einem effizienten Daten-
management zu. Die Auslage-
rung der erforderlichen I'T-Dienste
sowie SaaS-Modelle gewinnen an
Attraktivitdt. Nicht zuletzt, da die
IT-Sicherheitskonzepte der Cloud-
Anbieter das Risiko, sensible Da-
ten in die Obhut des Dienstleis-
ters zu geben, inzwischen Dbe-
herrschbar machen.

Wie hat sich der Markt im ver-
gangenen Jahr entwickelt — und
was erwarten Sie fiir 2022?

Die Situation war und ist immer
noch von der Pandemie geprdgt.
Der Wechsel von Préisenz auf On-
line-Angebote wurde sehr gut an-
genommen und wird auch nur
teilweise wieder zuriickgedreht
werden. Aufgrund der Unsicher-
heiten konnte bis Ende 2020 eine
deutliche Zuriickhaltung bei In-
vestitionen wahrgenommen wer-
den. Im letzten Jahr ist die Nach-
frage wieder spiirbar angezogen -
nicht zuletzt, weil die notwendige
digitale Transformation im Quali-
tdtsmanagement von den Unter-
nehmen vorangetrieben wird. iqs
ist in diesem Prozess ein starker
Partner und konnte zahlreiche
Projekte erfolgreich begleiten. Im
Jahr 2022 zeigen sich weitere Po-
tenziale auch im Ausbau der in-

Mit einem modularen Set aus 30
Einzelkomponenten entsteht laut
Aesub innerhalb weniger Minu-
ten ein Messrahmen zum Scan-
nen kleiner Bauteile. Durch inte-
grierte Steck- und Schraubver-
bindungen werden die additiv
gefertigten Komponenten ohne
zusdtzliches Werkzeug zusam-
mengefligt. Aus dem Standard-
Set werden wahlweise Messrah-

men mit einem Durchmesser von
200 oder 300 mm montiert. Ge-
lenkarme mit ummantelten Kro-
kodilklemmen halten die Bautei-
le innerhalb des Rahmens. Durch
die aus Luft- und Raumfahrtma-
terial gefertigten Komponenten
kommen die Vorrichtungen auf
knapp 500 g Eigengewicht. Sie
konnen mit einer Hand gehalten
und per Handgerdt rundherum

ternationalen Geschdftsbeziehun-
gen. Die Auswirkungen der aktu-
ellen geopolitischen und wirt-
schaftlichen Lage bleiben aber
unberechenbar.

Welches Highlight prdsentiert
Ihr Unternehmen auf der Messe
in diesem Jahr?

igs wird seinem Namen ,innova-
tive quality software” gerecht. Mit
dem neuen Modul iqgs BM inte-
grieren wir einen systematischen
Prozess zur Identifikation und
Klassifizierung von besonderen
Merkmalen in unsere CAQ-Lo-
sung. In enger Zusammenarbeit
mit unseren Schliisselkunden ist
die durchgingige Verkniipfung
mit allen Modulen bereits auf den
Weg gebracht. Eine wesentliche
Rolle spielt dabei die FMEA, die
unter anderem mit einer verbes-
serten Moderationsunterstiitzung
optimiert wurde. In diesem Jahr
haben wir zusdtzliche Experten
thres Faches auf unseren Stand
eingeladen.

Am Control-Dienstag demonstrie-
ren wir mit unserem MES-Partner
Itac, welche Konzepte in Richtung
Qualitdt 4.0 und Predictive Quali-
ty sich bereits heute umsetzen las-
sen und zukiinftig maoglich sein
werden. Am Donnerstag berei-
chert unter anderem Winfried
Dietz den Themenkomplex FMEA
und besondere Merkmale.

Die im igs Quality Center durch-
gangig implementierte Unterstiit-
zung von 3D-Modellen in ver-
schiedenen Formaten greift eben-
so einen Trend auf wie der me-
dienbruchfreie und transparente
Austausch von Qualitdtsinforma-
tionen mit unserer Supply-Chain-
Losung.

gescannt werden. Referenzpunk-
te werden direkt auf dem Rah-
men platziert. Die zu scannen-
den Bauteile miissen dadurch
nicht mit entsprechenden Mar-
kierungen beklebt werden. Nach
der Anwendung kann der Rah-
men ebenso schnell wieder de-
moniert und im Koffer unterge-
bracht werden.

Aesub, Halle 3, Stand 3205

Besuchen Sie uns auf
der Messe in

Halle 6, Stand 6106

QUALITY
ENGINEERING
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Messtechnik

Form und Rauheit mit einem optischen Sensor

g
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Mit seinem Messsystem
Infinitefocus G6 kombiniert
Bruker Alicona Rauheits-
messungen mit Koordina-
tenmesstechnik.

Infinitefocus G6 ist ein optisches
3D-Messinstrument fiir Toleran-
zen im Mikrometer- und Sub-Mi-
krometer-Bereich. Bauteile wer-
den unabhdngig von Grofle, Ma-
terial, Geometrie, Gewicht und
Oberflachenbearbeitung fldchen-
basiert und hochauflosend ge-
messen. Eine Reihe von Features
kombinieren die Funktionalitdten
eines Rauheitsmessgerdts (Ra,
Rq, Rz/Sa, Sq, Sz) mit den Eigen-
schaften einer Koordinatenmess-
maschine. Zu den Schliisselfunk-
tionen zdhlt unter anderem die
Benutzersoftware Metmax. An-
wender planen ihre Messungen
bereits im CAD-Modell eines
Bauteils, die ausgewahlten Posi-
tionen werden automatisch ange-
fahren und in 3D gemessen.

Ein anderes Kernelement ist die
optionale Erweiterung von drei
auf fiinf Achsen: Kipp- und Rota-
tionsachsen ermdoglichen damit
jetzt die Messung von Form und

»Die Qualitatssicherung steht vor neuen Herausforderungen®

Welche Trends sehen Sie in der
Qualitdtssicherung?

Die Qualitdtssicherung steht vor
neuen Herausforderungen, da
die Anforderungen in den Seg-
menten aktuell eine sehr dyna-
mische Verdnderung erfahren.
Im Automotive-Bereich werden
die zu priifenden Teile der Gie-
fsereien zunehmend gréfer und
bei anderen Zulieferern sowie
den OEMs miissen immer kom-
plexere Teile gepriift werden -
wie zum Beispiel Rotoren und
Statoren von Elektrofahrzeugen.
Im Elektronik-Bereich wird die
Miniaturisierung weiter voran-
getrieben, wdhrend in Segmen-
ten mit kleineren Stiickzahlen
die additive Fertigung eine im-
mer grofere Rolle spielt. Auf die-
se Verdnderungen miissen wir
als Hersteller von hochentwi-
ckelten Rontgen- und CT-Priif-
systemen natiirlich reagieren.
Um die Prozesskette weiter zu
optimieren, nimmt dariiber hi-
naus der Bereich der Priifdaten-
analyse und insbesondere des

Isabella Drolz

Vice President
Produktmarketing
Yxlon

Bild: Yxlon

Datenhandlings einen immer gro-
fSeren Stellenwert ein.

Wie hat sich der Markt im ver-
gangenen Jahr entwickelt — und
was erwarten Sie fiir 2022?
Auch 2021 hat man die Auswir-
kungen von Corona noch gemerkt.
Aber wir sehen grundsdtzlich eine
Erholung im Markt und starkes
Wachstum vor allem in der E-Mo-
bility und der Elektronik. Durch
gemeinsame, konzernweite An-
strengungen konnten wir die The-
matik der aktuellen, weltweiten
Lieferengpdsse recht gut kompen-
sieren. Jedoch bleibt die Lage auf-
grund der aktuellen politischen
Ereignisse weiter angespannt. Wir
arbeiten mit Hochdruck daran,
die Auftrdge unserer Kunden wei-
terhin in einem gewohnten Zeit-
rahmen ausfiihren zu kdnnen.

Welches Highlight prisentiert
Ihr Unternehmen auf der Messe
in diesem Jahr?

Wir freuen uns sehr auf die dies-
jahrige Control, da wir fiir unsere

UX-Linie im Februar ein komplett
neues, flexibles und kompaktes
Produkt - das Computertomogra-
phiesystem Yxlon UXS50 - auf den
Markt gebracht haben, iiber das
wir die Besucher sehr gern infor-
mieren mdchten. Live prdsentieren
wir auf der Control das universelle
Rontgenpriifsystem UX20 mit der
neuen 225kV Mesofocus-Rohre, die
ab dem neuen Release des Systems
optional zur Verfiigung steht. Da-
zu kommen einige neue Features
wie zum Beispiel Scatterfix 2.0 - ei-
ne von uns entwickelte Software,
die storende Streustrahlung bereits
beim Scan oder anschlieffend bei
der Bearbeitung der Daten dras-
tisch reduziert. Besucher kénnen
jederzeit thre zu priifenden Teile
mit an unseren Stand bringen, um
die Moglichkeiten des UX20 zielge-
recht zu demonstrieren. Zum be-
reits erwdhnten Datenhandling
kénnen wir mit UX20 jetzt auch
eine fantastische Losung anbieten:
Mittels automatischen Datentrans-
fer konnen die vom Priifer ausge-
wdhlten Daten wie zum Beispiel
Priifberichte, 2D- und/oder 3D-Da-
ten unmittelbar nach Erzeugung
iiber eine definierte Schnittstelle
einfach ins Kundennetzwerk iiber-
tragen werden. Damit gehort der
zeitraubende manuelle Daten-
transport mit Hilfe von USB-Sticks
oder externer Festplatten endgiiltig
der Vergangenheit an - ein weiterer
Meilenstein fiir die vernetzte Ar-
beitswelt und Industrie 4.0.

Rauheit am gesamten Bauteil in
einem Messvorgang. Das Vertical
Focus Probing ermoglicht zu-
dem, dass Anwender mit einem
beriihrungslosen Sensor Bauteile
seitlich antasten konnen. Das
macht Geometrien wie Locher
und vertikale Flanken (>90°)
optisch messbar und eréffnet An-
wendungen wie die Lochmes-
sung. Smartflash erlaubt die
Messung von glatten, hochpolier-

ten Oberflichen und Real3D.
Letzteres macht aus Einzelmes-
sungen einen  vollstandigen
360°-Datensatz. Mit dem
schwingungsisolierten ~ Aufbau
konnen auch direkt neben einer
Werkzeugmaschine  hochauflg-
sende, wiederholgenaue und
riickfiihrbare Ergebnisse erzielt
werden.

Bruker Alicona, Halle 5, Stand 5401

Mahr | Dimensionelle Messtechnik

Exakt die richtige
Maschine fur lhre
Produktion

Die neue Zylinder-Koordinatenmessmaschine
Mar4D PLQ 4200: Rotationssymmetrische
Werkstlicke dank Multi-Sensorik flexibler und
komfortabler messen als je zuvor — héchste
Geschwindigkeit und Prazision fiir schnelle und
verlassliche Messergebnisse.

Besuchen Sie Mahr:
Halle 3 | Stand 3101, 3201

www.mahr.com
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Fraunhofer Vision zeigt breites Spektrum an Bildverarbeitungslosungen

Machine Learning als Schliissel
fiir die Qualitdtssicherung

Bildverarbeitung und beriih-
rungslose Mess- und Priif-
technik werden heute uber
alle Stufen der industriellen
Wertschopfung fiir die Qua-
litatssicherung eingesetzt.
Maschinelles Lernen als leis-
tungsstarkes Werkzeug lei-
tet nun eine neue Ara fiir die
Bildverarbeitung ein. Der
Fraunhofer Geschaftsbereich
Vision zeigt auf der Control
eine Auswahl entsprechen-
der Losungen.

Mess- und Priifsysteme von mor-
gen werden nicht mehr auf feste
Arbeitsschritte oder Aufgaben
ausgelegt sein, sondern sich an
unterschiedlichste ~ Randbedin-
gungen wie etwa Priifinhalte,
Fehlerklassen oder Gestalt der
Priifobjekte frei anpassen lassen.
Besser noch: Sie haben von vor-
neherein die notwendige Intelli-
genz bereits implementiert, um
die Anpassungen selbst vorneh-
men zu konnen. Sie verfiigen da-
mit tber die Fahigkeit zur Selbst-
konfiguration und arbeiten auto-
nom und selbstlernend, ohne
dass jede Anwendungsvariante
fallspezifisch vorgegeben werden
muss. Vor diesem Hintergrund
gewinnen kleine, integrierte Sys-
teme an Bedeutung, die direkt
aus der Maschine oder dem Pro-
zess heraus intelligent agieren
und die sensor-nahe Verarbei-
tung der relevanten Daten und
deren produktionsiibergreifende
Verkniipfung eigenstdndig erledi-
gen.

Fiir eine automatische Kontrolle,
die zunehmend auf intelligenter
Bildverarbeitung basiert, spre-
chen neben wirtschaftlichen
Uberlegungen insbesondere die
gewonnene Objektivitdit sowie
die hohe Reproduzierbarkeit und

Dank ihres kompakten Designs und hoher Bildraten lésst sich die F-Camera Mini far die Priifung von Oberflachenreinheit
und Beschichtungen in die Produktionslinie integrieren. Bild: Fraunhofer IPM

Verfligbarkeit im Vergleich zur
manuellen Priifung.

Gerade fiir hochvariante Aufga-
ben und bei schwierigen Ent-
scheidungslagen werden zuneh-
mend assistierende Priifsysteme
eingesetzt, die liber Eigenintelli-
genz den menschlichen Bediener
kontextsensitiv unterstiitzen.

Die durch Machine Learning ver-
besserte prddiktive Wartung er-
offnet weitere neue Moglichkei-
ten zur besseren Vorhersage und
Vermeidung von Maschinenaus-
fallen, Dbeispielsweise indem
neue Zusammenhdnge in kom-
plexen Daten erkannt und Prog-
nosen fiir deren Entwicklung ge-
zogen werden.

Zentrales Exponat auf dem Stand
von Fraunhofer Vision ist in die-
sem Jahr ein System zur Opti-

mierung individualisierter Ferti-
gungsabldufe mit optischer Sen-
sorik und Robotik: Im Rahmen
des Fraunhofer-Leitprojekts
Swap (heterogene, auslastungs-
optimierte Roboterteams und
Produktionsarchitekturen) entwi-
ckeln die Fraunhofer-Institute
IPM, IOF und IPA derzeit ein Sys-
tem zur Optimierung individuali-
sierter Fertigungsabldufe mit op-
tischer Sensorik und Robotik,
das als transportable Plattform
auf der Control 2022 erstmals
vorgestellt wird. Mit dem Ziel ei-
ner Neuorganisation der Ferti-
gungstechnik ist die Schaffung
einer resilienten und dynami-
schen Infrastruktur bei hoher
Produktivitat und Individualisie-
rung geplant. So werden eine au-
tomatisierte beziehungsweise in-

Das OCT-System des Fraunhofer IPT generiert zerstérungsfrei Querschnittbilder und erlaubt die Differenzierung von
Schichten im Bereich von 1 um mittels automatisierter Schichtdickenerkennung. Bild: Fraunhofer IPT

dividualisierte Fertigung und ei-
ne praventive Steuerung der Fer-
tigungsabldufe auch bei geringen
Stiickzahlen moglich sein.

Ein in einer Kabine platzierter
Roboter, der durch Algorithmen
auf Basis von Kiinstlicher Intelli-
genz (KI) gesteuert wird, pickt
Bauteile aus einer Kiste einzeln
auf und positioniert sie korrekt
vor drei unterschiedlichen Senso-
ren. Diese drei Sensoren fiihren
anschlieffend  unterschiedliche
Schritte aus: 3D-Vermessung der
Bauteile mit den Verfahren der
digitalen Mehrwellenldngen-Ho-
lographie sowie der Musterpro-
jektion. Dariliber hinaus ist eine
markerlose Riickverfolgung der
Priiflinge moglich.

Holographie fiir
Mikostrukturen

Das Fraunhofer IMP stellt auf der
Messe in Stuttgart insgesamt drei
Systeme fiir die Oberflachenin-
spektion vor: eines fiir Mikro-
strukturen und zwei fiir die Prii-
fung der Oberflachenreinheit in
und an der Produktionslinie. Fiir
die schnelle, hochgenaue opti-
sche 3D-Vermessung von Mikro-
strukturen und -defekten auf tel-
lergrofien Oberfldchen setzt Insti-
tut in Freiburg das Verfahren der
digitalen = Mehrwellen-Hologra-
phie ein, mit dem Messungen im
Sub-Mikrometerbereich bei sehr
kurzen Messzeiten moglich sind.
Waren bisherige Anwendungen
vor allem auf kleine, streichholz-
schachtelgroffe Werkstiicke be-
schrankt, steht nun eine Neuent-

wicklung zur Verfiigung, mit der
auch Bauteile mit Flachen bis zur
einer Grofie von 190 mm x 150
mm vermessen werden. Ein Bei-
spiel hierfiir ist die Qualitatskon-
trolle von Hochstromplatinen fiir
den Einsatz in Windkraftanla-
gen. Mit dem neuen Hologra-
phie-System lassen sich diese mit
nur einer Aufnahme und einer
Messzeit unter einer Sekunde
vollflichig auf mikrometergrofie
Defekte {iberpriifen. Weitere An-
wendungsbereiche sind die Mes-
sung von Frasproben, Kegel-
stumpfen oder Dichtfldchen.

Fiir die Inline-Priifung von Ober-
flichenreinheit und Beschichtun-
gen zeigt das Fraunhofer IPM mit
der F-Camera Mini ein System
zur Inline-Priifung. Verunreini-
gungen oder die Qualitdt von Be-
schichtungen werden im Sekun-
dentakt mit einer Auflosung bis
in den Mikrometerbereich detek-
tiert. Die F-Camera Mini eignet
sich zur Inspektion gekriimmter
Freiformoberflichen sowie spie-
gelnder oder auch rauer Oberfld-
chen. Dank Fluoreszenz-Mess-
technik erkennt das System orga-
nische Substanzen auf metalli-
schen Oberflichen besonders
sensitiv: Filmische Restverunrei-
nigungen bis hinunter zu weni-
gen 10 nm Dicke werden zuver-
lassig detektiert.

Und schlieilich hat das Fraunho-
fer IPM einen Fluoreszenz-Laser-
scanner zur Kontrolle von Ober-
flichen in der Produktion entwi-
ckelt. Der F-Scanner-2D zur Kon-
trolle von Oberflaichen hinsicht-
lich Beschichtungen und Rein-
heit basiert auf dem Verfahren
der Fluoreszenzmesstechnik. Die
Bauteiloberflichen werden in
zwei Raumrichtungen gescannt,
wodurch ein vollstandiges Bild
der Beschichtung bzw. der Rest-
verunreinigung entsteht. Damit
ist eine quantitative Analyse der
Oberflachenbelegung auch bei
beliebig geformten 3D-Objekten
moglich. Erkannt werden konnen
Riickstdinde von Schmiermitteln,
Klebern, Fotolacken oder es kann
die Bedlung zum Beispiel von
Metallbandern analysiert wer-
den. Daneben ist die Uberwa-
chung funktioneller Beschichtun-
gen moglich. Das System eignet
sich zur Voruntersuchung, zur
flexiblen Qualitatspriifung von
Serienbauteilen und als Priifsys-
tem in der Produktion.

Laser-Speckle-Photometrie
sieht Oberflachenmangel

Weitere Oberflachenpriifsysteme
stammen vom Fraunhofer IKTS in

Dresden, vom Fraunhofer ITWM
in Kaiserslautern sowie vom
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Fraunhofer IOF in Jena: Die am
Fraunhofer IKTS entwickelte La-
ser-Speckle-Photometrie (LSP) ist
ein neuartiges Verfahren fiir die
Inline-Uberwachung industrieller
Prozesse. Das robuste und kos-
tengilinstige System analysiert
Oberflicheneigenschaften  und
zieht daraus Rickschliisse auf
Geometrie, Porositdt oder Ober-
flichendefekte fiir fast alle Mate-
rialklassen. Speckle-Muster wer-
den bereits seit den 1960er Jah-
ren fiir die Bewertung qualitdtsre-
levanter Werkstoffgrofteen und
Defekte genutzt. Die am Fraunho-
fer IKTS entwickelte Laser-Speck-
le-Photometrie  zeichnet sich
durch einen einfachen und zu-
gleich robusten Aufbau aus, der
problemlos in die Prozessleittech-
nik integriert werden kann. Mes-
sung und Berechnung der gewon-
nenen Daten erfolgen in Echtzeit.
Aktuell fokussiert man am IKTS
die Inline-Prozessiiberwachung
zum Beispiel von additiven Ver-
fahren, Beschichtungs- und bio-
technologischen Prozessen.

Das Fraunhofer ITWM zeigt ein
robotergestiitztes Inspektionssys-
tem zur vollstaindigen Oberfld-
chenpriifung industrieller Bautei-
le mit dem Fokus auf der Priifpla-
nung. Mit der neuen Entwick-
lung V-POI (Viewpoint of Inte-
rest) wird eine Simulationsumge-
bung zur Visualisierung der Priif-
planung vorgestellt, mit der die
iiblicherweise im Labor durchge-
fiihrte Konzeption eines Oberfla-
cheninspektionssystems virtuell
nachgebildet werden konnen.
Durch den Einsatz von V-POI
konnen die erforderlichen Kom-
ponenten und Konfigurationen
evaluiert sowie erste Bilddaten-
satze simuliert werden, die fir
die weitere Entwicklung von In-
spektionsalgorithmen  (sowohl
klassische Bildverarbeitung als
auch auf maschinellem Lernen
basierende Ansdtze) bendtigt
werden. Dariiber konnen spezifi-
sche Priifsituationen bewertet
werden, die wdhrend der Pro-
duktion auftreten konnen, um
die Robustheit des Priifsystems
Zu testen.

Streulichtsensor erkennt
Rauheit und Defekte

Der Streulichtsensor des Fraun-
hofer IOF ist ein kompaktes Sys-
tem zur Analyse von Oberfld-
chen. Das Mess- und Auswerte-
prinzip ermoglicht eine berih-
rungslose und schnelle, gleich-
zeitig jedoch auch sehr sensitive
Oberflichencharakterisierung bei
Messzeiten unter 1 s. Das System
eignet sich zur Untersuchung
ebener aber auch komplex ge-
formter Freiformflachen mit Rau-
heiten bis hinab zu 0,3 Nanome-
ter rms. Neben der Rauheit kon-
nen auch Informationen {iber
Oberflaichenhomogenitat, Isotro-
pie und Oberflaichenimperfektio-
nen sowie Oberflichenkontami-
nation gewonnen werden. Die
Oberflichen konnen dabei basie-

rend auf ihren Design- und Kon-
struktionsdatensdtzen automati-
siert liberpriift und vollflachig
beurteilt werden. Der Anwen-
dungsbereich deckt sowohl den
Einsatz bei der Charakterisierung
von High-end-Optiken fiir Welt-
raum- oder Lithografieanwen-
dung als auch den Einsatz in Pro-
duktionsprozessen zur Qualitats-
kontrolle ab.

Die automatisierte Priifung von
Schmiedeteilen auf Oberflichen-
fehler mit induktiv angeregter
Thermographie und maschinel-
lem Lernen hat sich das Fraunho-
fer IZFP in Saarbriicken auf die
Fahnen geschrieben. Das am In-
stitut entwickelte System Forge-
checktherm  ermdglicht  die

schnelle und beriihrungsfreie
Priifung von elektrisch leitenden
Werkstoffen auf Oberflachenrisse
durch Induktions-Thermographie.
Beispielanwendungen sind die
automatisierte Priifung von ge-
schmiedeten Stahlbauteilen, Koh-
lefaser-Verbundwerkstoffen oder
Solarzellen. Das System ist gene-
rell fiir den Einsatz in der Auto-
mobil- und Zuliefer-Industrie, der
Luftfahrtindustrie oder der Halb-
leiterherstellung geeignet.

Kl fiir Bildverarbeitung
und Augmented Reality
Den Einsatz von KI machen sich

zwei weitere Systeme des Fraun-
hofer IPK in Berlin sowie des

Mit der Laser-Speckle-Photometrie k6nnen fast alle Materialklassen zerstérungs-
frei auf Defekte geprtift werden. Der kompakte Messaufbau besteht aus Laserdio-
de (links), Digitalkamera (Mitte) und Anregungsquelle (rechts). Bild: Fraunhofer IKTS

| europe

Der Roboter, der durch Ki-basierte Algorithmen gesteuert wird, pickt Bauteile
aus einer Kiste einzeln auf und positioniert sie korrekt vor drei unterschiedlichen
Sensoren. Bild: Fraunhofer IPA

Fraunhofer IGD in Darmstadt zu
nutze: Das Fraunhofer IPK hat
mit Logic eine Losung entwi-
ckelt, die den Integrationsauf-
wand flir Bildverarbeitungslo-
sungen signifikant reduziert. Da-
bei werden sowohl die automati-
sche optische Inspektion als
auch die markerlose Erkennung
und Verfolgung von Objekten
adressiert, wobei es sich sowohl
um Neu- als auch Gebrauchtteile
handeln kann.

Augmented Reality trifft
auf Kiinstliche Intelligenz

Marquis des Fraunhofer IGD hin-
gegen ist ein System zur nutzer-
gefiihrten  Qualitdtsabsicherung
in der Produktion, basierend auf
Technologien der Augmented
Reality und des maschinellen
Lernens. Fachkrdfte konnen mit
einem Tablet einen Produktauf-
bau anhand der zugrundeliegen-
den CAD-Spezifikation {iiberpri-
fen. Die zugrunde liegende
Kiinstliche Intelligenz fiihrt die
Fachkraft durch die unterschied-
lichen Priifschritte und Kklassifi-
ziert die zuvor festgelegten Priif-
merkmale als I0/NIO. Das Trai-
ning der KI erfolgt anschlieflend
mittels synthetisch generierter
Bilder.

Securing
Quality
Together

Fiir die zerstorungsfreie Priifung
zeigen das Fraunhofer IKTS in
Dresden und das Fraunhofer IPT
in Aachen Losungen: Das Fraun-
hofer IKTS entwickelt kunden-
spezifische Ultraschall-Priifsyste-
me, Komponenten und Algorith-
men, validiert Ultraschallverfah-
ren und bietet Priifdienstleistun-
gen an. Auf der Control stellt das
Institut die Neuentwicklungen
der PCUS Pro-Gerdtefamilie vor,
die fiir die schnelle automatisier-
te und bei Bedarf robotergestiitz-
te Priifung in der Metallverarbei-
tung sowie in den Bereichen
Bahn- und Automobilbau, Kraft-
werks- oder auch Windkrafttech-
nik optimiert ist.

Das Fraunhofer IPT hat ein hoch-
auflosendes OCT (UHR-OCT)
entwickelt, welches zerstorungs-
frei Querschnittbilder generiert
und die Differenzierung von
Schichten im Bereich von 1 pm
mittels automatisierter Schichtdi-
ckenerkennung erlaubt. OCT
steht fiir optischer Kohdrenzto-
mographie. Das UHR-OCT macht
es moglich, Schichtdicken in
Echtzeit zu messen und die Do-
sierung beziehungweise Auf-
tragsmenge wahrend des Prozes-
ses regulieren zu konnen.

Fraunhofer Vision, Halle 6, Stand 6301

www.accretech.eu
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Digitale Werkerunterstiitzung

Bauteil- und Werkzeugtracking

Mit dem Werkerunterstiit-

zungssystem von Extend3D
kénnen jetzt auch Bearbei-
tungswerkzeuge wie
Schleif- und Poliermaschi-
nen getrackt werden.

Am Aufbau wird nachvollzieh-
bar, wie das System zur Werker-
unterstiitzung funktioniert: An
einer Hingebahn bewegt sich ei-
ne Fahrzeugtiir iiber den Stand
durch das Sichtfeld zweier Pro-
jektoren. Diese projizieren milli-
metergenau Markierungen auf
das Karosserieteil, die anzeigen,
wo der Werker nacharbeiten
muss. Der Clou: Das System ist
dynamisch und rechnet die Be-
wegungen des Teils mit ein. Auch
wenn sich die Tiir bewegt, blei-
ben die Bearbeitungshinweise an

3D-Messsystem

Ort und Stelle. Neuerdings lassen
sich zusatzlich Bearbeitungs-
werkzeuge wie Schleif- und Po-
liermaschinen tracken. Die Ver-
weildauer der Gerdte am jeweili-
gen Bearbeitungspunkt  wird
ebenfalls registriert. Das System
weifd dadurch, welcher Bearbei-
tungsschritt schon erledigt ist
und welcher noch aussteht.

Zu schleifende Stellen werden
zum Beispiel mit einem griinen
Dreieck gekennzeichnet, zu po-
lierende mit einem Kreuz. Die
Symbole dndern sich, wenn die
Software registriert hat, dass der
vorherige Arbeitsschritt vollendet
ist. Ist eine Stelle geschliffen und
poliert, verschwindet die Markie-
rung ganz. Aus der Dokumentati-
on des Bearbeitungsprozesses
lasst sich die Qualitdtssicherung
optimieren. Mit dem Werkzeug-
tracking kann ein digitaler Zwil-
ling handischer Montage- oder
Nacharbeitsschritte erstellt wer-
den. Und durch maschinelles Ler-
nen kann eine KI Tipps zur
Schleifdauer liefern. Damit er-
moglicht die Losung den Daten-
fluss ohne Medienbriiche von
CAD/CAM {iber die Fertigung bis
hin zur Qualitdtssicherung. Das
Werkzeug-Tracking wird nahtlos
in die bestehende Unterstiit-
zungsinfrastruktur eingegliedert.

Extend3D, Halle 5, Stand 5216

Welche Trends sehen Sie aktu-
ell in der Qualitdtssicherung?

Systeme zur Qualitdtssicherung
sind zunehmend vernetzt. Das
gilt auch fiir die Messtech-
nik-Messmittel ~stehen nicht
mehr am Ende einer Produkti-
onskette, sondern sind integra-
ler Bestandteil der Fertigung.
Das heifst, sie sind vernetzt mit
bestehenden Produktionssyste-
men, Maschinen und Qualitdts-
managementsystemen. Am En-
de des Tages sollen sich Ferti-
gungsmaschinen selbst steuern.
Zum einen braucht es also ro-
buste Messmittel mit einer klu-
gen  Schnittstellentechnologie,
um die Machine-to-Machine-
Strategie umsetzen zu konnen.
Zum anderen muss das Bedie-
nungskonzept eines Messsys-
tems vollig neu gedacht werden.
Fiir die Produktion gelten die
Maf$stdabe schnell, intuitiv und
automatisiert.  Messergebnisse
miissen auch bei mehreren Be-
dienern wiederholgenau und

Produktionsnahe 3D-Inspektion in Sekundenschnelle

Durch mehrere Triangulations-
sensoren mit freier rdumlicher
Anordnung erfasst Z-Scan von
Senswork Objekte nahezu ab-
schattungsfrei ~und  vermisst
selbst komplexe Bauteile, zum
Beispiel ~Aluminium-Druckguss-

teile in der Automobilindustrie,
vollstandig innerhalb weniger Se-
kunden. Die bis zu 20 Mio. Mess-
punkte pro Scan werden automa-
tisch mit den vorliegenden CAD-
Daten abgeglichen. Dabei lassen
sich aufgrund der freien geome-

trischen Anordnung der 3D-Scan-
ner auch optisch schwer zugdng-
liche Bereiche wie Hinterschnei-
dungen oder Schattenbereiche
erfassen und Oberflichen sowie
Volumen automatisiert iiberprii-
fen.

Bauteilabweichungen konnen als
mafiliche Abweichung an defi-
nierten Messpunkten und als
Falschfarbenbild dargestellt wer-
den. Z-Scan erlaubt nicht nur die
vollautomatische ~ Vermessung
von Bauteilen, sondern auch die

Bestimmung von Korrekturwer-
ten fiir die vorgelagerte Ferti-
gungsanlage.

So ist es zum Bespiel moglich,
Stromschienen fiir Batteriezellen
dreidimensional zu vermessen
und aus den Scandaten automa-
tisch Korrekturwerte beziiglich
Vorschub und Biegewinkel der
Einzelsegmente zu bestimmen.
Auf mechanische Lehren kann
verzichtet werden.

Senswork, Halle 6, Stand 6401

Bild: Senswork

- Christian Janko
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absolut verldsslich sein. Daten
miissen demnach jederzeit unab-
hdngig vom Wissen oder der Er-
fahrung des Bedieners erfasst
und ausgewertet werden kénnen.
In der Koordinatenmesstechnik
wird schon ldnger an der Umset-
zung dieses Anspruchs gearbeitet,
in der Oberflichenmesstechnik
steckt man da noch eher in den
Kinderschuhen. Wir sehen uns
hier als ein treibender Innovator,
damit sich das dndert.

Wie hat sich der Markt im ver-
gangenen Jahr entwickelt — und
was erwarten Sie fiir 2022?
2020 und 2021 waren trotz oder
gerade wegen Covid keine ruhi-
gen Jahre. Nach einer gewissen
Schockstarre hat man deutlich
wieder Innovationswillen und In-
novationskraft im Markt gespiirt,
was sich auch in erfolgreich abge-
schlossenen Projekten widerspie-
gelt. Dennoch, wir alle spiiren
noch die Auswirkungen der Pan-
demie, da gibt es nichts schonzu-

Software

~Messmittel sind integraler Bestandteil der Fertigung”

reden. Von 2022 wiinsche ich mir,
dass es spannend bleibt - wie wir
haben viele Unternehmen inten-
siv an ithren Neuheiten gearbeitet,
die hoffentlich wieder einem in-
ternationalen Messpublikum vor-
gestellt werden konnen.

Welches Highlight prdsentiert
Ihr Unternehmen auf der Messe
in diesem Jahr?

Wir feiern eine Weltpremiere: Das
erste Mal wird auf der Control die
neueste Generation unserer Infi-
nitefocus - Serie zu sehen sein.
Wir setzen mit Infinitefocus G6
auf unser Erfolgsrezept, Rauheits-
messungen mit der Koordinaten-
messtechnik zu kombinieren. In
den letzten Jahren haben wir uns
in unserer Entwicklungsarbeit vor
allem auf Bereiche wie Usability,
5-Achsen-Messtechnik und Perfor-
mance in der Fertigungsmesstech-
nik konzentriert. Dieses Know-
how steckt im Infinitefocus G6 -
die Messungen sind schneller, die
Messplanung ist intuitiver und
das Spektrum messbarer Oberfld-
chen ist breiter. Und wir holen Be-
nutzerstandards, die in der Koor-
dinatenmesstechnik ldngst iiblich
sind, in den Markt der Oberfld-
chenmesstechnik: Messungen
werden im CAD-Modell eines
Bauteils spezifiziert, 5-Achsen-
Messungen sind einfach umzuset-
zen und auch vertikale Fldchen
werden optisch gemessen.

Modul fiir besondere Merkmale

Version 9 des CAQ-Systems von
igs bietet das Modul BM zur Be-
arbeitung der ,,besonderen Merk-
male”“ und erganzt die FMEA mit
neuen Funktionen. Das Modul
unterstiitzt bei der Identifizie-
rung, Klassifizierung und Doku-
mentation kritischer Merkmale
und soll so helfen, Risiken im
Prozessablauf zu bewerten und
Prozesse sicher zu machen. Da-
bei ermoglicht die moduliiber-
greifende CAD-Integration Zu-
griff auf Anforderungen, gestem-
pelte Zeichnungen und Merkmal-
listen, die mithilfe der Software
hinsichtlich  Spezifikation und
Kundenvorgabe gekennzeichnet

- —

———

werden konnen und einen defi-
nierten Prozessablauf ermdagli-
chen. Firmen konnen mit dem
Modul BM firmenspezifische Fra-
genkataloge erstellen, Herstell-
verfahren dokumentieren und
Klassifizierungsregeln aufstellen.
Die finale Einstufung der Merk-
male wird in einer Tabelle festge-
halten. FMEA wurde in der Versi-
on 9 zudem hinsichtlich Modera-
tionsunterstiitzung optimiert. Die
Klickroute ist sichtbar und ein
Zuriicknavigieren immer mog-
lich. Uber die Objektsuche lassen
sich spezielle Filter speichern.

igs, Halle 8, Stand 8208

Bild: 1QS
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Welche Trends sehen Sie aktu-
ell in der Qualitdtssicherung?

Anspruchsvollere Messaufgaben
werden verstdrkt beim Hersteller
beziehunsweise Dienstleister an-
gefragt — statt selbst zu pro-
grammieren. AufSerdem werden
Messsysteme zur Effizienzsteige-
rung stdrker in die EDV/MES/
Teileforder-Umgebung des Kun-
den eingebunden. Dazu geho-
ren: werker-gerechte Bedienober-
flachen, die maximal zehn Mi-
nuten Einweisung erfordern;
passwort-geschiitzte — Zugangs-
kontrollen, Electronic Signature,
Audit Trail fiir Messysteme; das
Einbinden in manuellen und

Mikroskopie
Kompakt und mit

Mit einem groBeren Sicht-
feld und Beleuchtungsmog-
lichkeiten bietet sich die
neue Mikroskopeinheit Wide
VMU-HR von Mitutoyo als
Inline-Lésung an. Das japani-
sche Unternehmen hat auf
der Control zudem die neu-
en Linearmessgerate der
LG-200-Serie im Gepack.

Mitutoyo erweitert seine VMU-
Mikroskopeinheiten um die neue
Serie Wide VMU-HR. Sie hat eine
kompakte Bauweise, ein grofie-
res Sichtfeld und bietet die Mog-
lichkeit, hochauflosende Objekti-
ve zusatzlich zu den bereits be-
kannten M-Plan Apo-Objektiven
von Mitutoyo zu verwenden.
Bislang gab es zwei verschiedene
VMU-Serien fiir den industriellen
Einsatz: die VMU-V und die Wi-
de VMU-V. Jede dieser Baureihen
erflillte ihren eigenen Zweck: die
eine ist kompakt genug, um sie
in einer Inline-Anwendung nut-
zen zu konnen, die andere hat
ein groferes Sichtfeld.

GroBere telezentrische
Ausleuchtung

Die neue Serie Wide VMU-HR
weist Ahnlichkeiten mit ihren
Vorgangern auf, wie zum Bei-
spiel die kompakte Bauweise
und das grofiere Sichtfeld. Dari-
ber hinaus kann sie mit den Ob-
jektiven der HR-Serie mit hohem
Auflosungsvermogen verwendet
werden und hat einen gréfieren
Pupillendurchmesser von 16,8

«Wir sehen mehr Nachfrage™

Karl-Jirgen Lenz
Geschdéftsfihrer

OGP

Bild: Quality Engineering

automatisierten Teilefluss, kun-
denspezifische Bedienerfiihrung
und Ablaufoptimierung wie zum
Beispiel graphische Benutzerfiih-
rung mit radikaler Vereinfachung
aller Bedienereingaben; Predicti-
ve Maintenance zur Erhohung
der  Gerdteverfiigbarkeit  und
mehr Nachfragen nach DAKKS-
Kalibrierung von Messgerdten.

Wie hat sich der Markt im ver-
gangenen Jahr entwickelt — und
was erwarten Sie fiir 20222

Wir sehen mehr Nachfrage im
Jahr 2021/22 als 2019 und 2020.
Messgerdte ohne  zusdtzliche
Dienstleistung stagnieren. Der

Umsatz und die Ergebnis stei-
gernde Zusatz-Nachfrage basie-
ren auf den zuvor aufgefiihrten
erweiterten Dienstleistungen.

Welches Highlight prdsentiert
Ihr Unternehmen auf der Messe
in diesem Jahr?

Zu den Highlights gehoren Tools
zur Effizienzsteigerung. Aufserdem
prdsentieren wir einheitliche ver-
einfachte Bedieneroberfldchen fiir
alle Messgerdte. Zu den weiteren
Highlights zdhlen: einheitliche Ein-
bindung in EDV/MES/Statistikda-
tenbank des Kunden, einheitliches
Konzept zur passwort-geschiitzten
Zugangskontrolle mit Electronic
Signature, Audit Trail fiir Messys-
teme; einheitliches Konzept zur
skalierbaren Integration des Mess-
ablaufes in den Teilefluss; Erweite-
rung der Dienstleistung DAkkS-Ka-
librierung von Messgerdten; Erwei-
terung der Dienstleistung Aukom-
Training, Kunden Anwender Un-
terstiitzung;, Ausbau der Service
Unterstiitzung zur Erhohung der
Verfiigbarkeit von Messgerdten.

deutlich verbessertem Sichtfeld

Bild: Mitutoyo

mm. In Kombination mit dem
Standard-LED-Adapter ist die te-
lezentrische Ausleuchtung deut-
lich grofler als bei den Vorgdn-
germodellen.

Obwohl das Gehduse des Wide
VMU-HR dem Design des kom-
pakteren VMU-V &hnlich ist, bie-
tet es ein siebenmal grofieres
Sichtfeld (FOV). Fiir Inline-Lo-
sungen bedeutet dies, dass diese
kompakte Einheit leichter in be-
reits vorhandene Losungen ein-
gebaut werden kann, wenn ein
grofler Abschnitt eines herge-
stellten Teils beobachtet werden
muss. Fiir Systeme, die nicht den
Industriestandard C-Mount ver-

wenden, kann diese spezielle
Einheit gegen einen F-Mount
ausgetauscht werden, der fiir das
APS-C-Sensorformat verwendet
wird. Das neue Mikroskop soll
im zweiten Quartal 2022 auf den
Markt kommen.

Neue Linearmessgerate
gegen Schneidol immun

Premiere haben bei Mitutoyo auf
der Control aufierdem die Linear-
messgerdte der neuen LG-200-Se-
rie, die Vergleich zum Vorganger-
modell eine Reihe von Verbesse-
rungen mit sich bringen: So wur-
de fiir den Einsatz in rauen Ar-
beitsumgebungen der Schutz-
grad des Sensors erhght. Somit
ist das neue Modell immun ge-
gen  Beschddigungen  durch
Schneidol. Aufierdem ist das
neue Modell in der Lage, 100 Mil-
lionen Zyklen in einem Leben zu
verarbeiten, wahrend das Vor-
gangermodell ,nur“ auf 15 Mil-
lionen Zyklen kam - ein grofier
Sprung nach vorn in Bezug auf
die Lebensdauer.

Eine weitere Neuerung der Line-
armessgerdte LG-200 von Mitu-
toyo ist die Kompatibilitat mit in-
dustriellen Schnittstellen. In Ver-
bindung mit den neuen EJ-Zih-
lern und der Schnittstelle der
Wahl sind die Moglichkeiten, die
sich mit den Messgerdten reali-
sieren lassen, sehr grofl. Auch
dieses Produkt kommt wohl im
zweiten Quartal 2022 auf dem
europdischen Markt.

Mitutoyo, Halle 7, Stand 7501

Besuchen Sie uns
auf der Messe in Halle 6,
Stand 6106

QUALITY
ENGINEERING

apply innovation™

Keine Kompromisse bei
Geschwindkeit, Genauigkeit
und Flexibilitat.

Die 5-Achsen Bewegung und die stufenlose
Positionierbarkeit des KMGs durch die REVO®
Technologie sind optimal fiir die umfassende
Uberpriifung jeglicher Bauteile. Zusammen mit
dem Rauheitssensor SFP2 und seinen Modulen
bietet das System signifikante Vorteile bei
Geschwindkeit, Genauigkeit und Flexibilitat.
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Gerdusch- und Wilzpriifung

Zahnrdder in kurzen Taktzeiten priifen

Frenco hat ein Priifgerat fiir
Zahnrader entwickelt, das
Gerausch- und Walzpriifung
mit kurzen Taktzeiten kom-
biniert.

Besonders die Elektromobilitat
hat eine steigende Nachfrage
nach hochwertigen Getriebever-
zahnungen mit niedriger Ge-
rauschentwicklung  verursacht.
Die hohe Integration von Kompo-
nenten in modernen Kfz-Elektro-
antrieben erfordert laut Frenco
jedoch eine Neubewertung der
Fertigungsfolge, gerade auch was
deren Wirtschaftlichkeit anbe-
langt. So liefden sich bei hochin-
tegrierten E-Antrieben wesentli-
che Funktionen oft erst nach der
kompletten Montage von E-Mo-
tor und Getriebe priifen. Die
Konsequenz: Nur iiber eine ho-
here Qualitdit der einzelnen
Zahnrdder konnen hohere Kosten
beim Ausfall kompletter Systeme
am Ende der Wertschopfung ver-
mieden werden. Eine Hundert-
prozentpriifung der Einzelteile
sei daher sinnvoll.

Welche Trends sehen Sie aktu-
ell in der Qualitdtssicherung?

Aktuell verfolgen unsere Kun-
den das Ziel, die Effizienz in der
Qualitdtssicherung  signifikant
zu steigern und somit bisherige
Messsysteme durch moderne
Technik zu ersetzen. Um eine
nachhaltige Verbesserung in den
Produktionsprozessen zu ge-
wdhrleisten, miissen manauelle
Messpldtze durch automatisierte
Messpldtze ersetzt werden. Der
Trend in der produktionsnahen
Qualitdtskontrolle geht weg von
der stichprobenartigen Werk-
stiickiiberpriifung hin zu einer
100%-Kontrolle durch vollauto-
matisierte Messpldtze. Unab-
hdngig von der Anzahl der zu
produzierenden Teile sind eine
intuitive Bedienung, die Robust-
heit der Maschine und die pas-
sende Anbindung an bestehen-
de Q-Systeme die wesentlichen
Faktoren fiir die automatisierte
100-%-Qualitdtskontrolle. Wdh-
rend frither speziell definierte
Messpunkte an einem Werk-
stiick analysiert und einzeln

Otto Boucky

Geschéftsfuhrer

Jenoptik Industrial Metrology Germany
Bild: Jenoptik

iiberpriift wurden, kénnen heute
automatisierte Messsysteme
Werkstiicke als Ganzes betrach-
ten. Dieser moderne Ansatz iiber
selbstlernende  KI-Systeme  Dbe-
stimmt selbststdndig, wann ein
Teil IO oder NIO ist. Der Einsatz
solch moderner Technologien er-
moglicht einen deutlich schnelle-
ren Fertigungsprozess.

Wie hat sich der Markt im ver-

gangenen Jahr entwickelt — und
was erwarten Sie fiir 2022?

Die Industrie hat in den ersten
beiden Quartalen des Jahr 2021
eine enorme Erholung verspiirt.
Durch die Chipkrise und die Mdn-
gel in den Lieferketten hat sich
das Wachstum im Quartal drei
und vier deutlich verlangsamt.
Im Jahr 2022 spiiren wir bisher
drastische Auswirkungen auf-
grund der Ukrainekrise. Sie greift
massiv in die Wirtschaft ein und
wird in vielen Bereichen, bei-
spielsweise fiir Material und Roh-
stoffe, eine Verteuerung der Preise
sowie Lieferengpdsse bedeuten.
Im  klassischen  Automobilge-

schift ist die Nachfrage aktuell
sehr grofs. Insbesondere die Berei-
che der neuen Antriebstechnolo-
gien sowie E-Mobility boomen.
Wir konnten jedoch auch feststel-
len, dass einige Hersteller Pro-
gramme zur Effizienzsteigerung
ihrer Verbrennungsmodelle ge-
startet haben. Ganz besonders ist
das im Bereich im Nutzfahrzeug-
sektor zu spiiren. Aus diesen
Marktsegment bekommen wir ak-
tuell spiirbar mehr Anfragen.
Namhafte Hersteller entwickeln
entgegen den Vorhersagen den
Verbrennungsmotor aktiv weiter.
Laut Aussagen aus China sind
selbst im Jahr 2035 bis zu 60 %
anteilig ~ Verbrennungsmotoren
auf dem Markt vertreten. Damit
bleiben unsere klassischen Pro-
dukte weiter hin attraktiv.

Welches Highlight prdsentiert
Ihr Unternehmen auf der Messe
in diesem Jahr?

Wie bereits erwdhnt, geht der
Trend stark in Richtung Automa-
tisierung. Daher prdsentieren wir
voller Stolz unsere vollautomati-
sierten Messsysteme fiir die Kon-
tur-und Rauhheitsmessung, die
Waveline 800 und die Waveline
900 kombiniert mit einer pneu-
matischen Messenheit. Ein weite-
res Highlight ist die neue Genera-
tion der automatisierten Opticli-
ne CA Serie mit dem vollintegrier-
ten Scanningsensor T3D sowie
die neue Version des Innenpriif-
sensors Visionline BS.

Frenco hat deshalb eine Walz-
priifmaschine entwickelt, die ei-
ne hohe Aussagekraft mit kurzen
Taktzeiten verbindet. Durch die
Kombination aus einer Walzpri-
fung fiir dimensionale Abwei-
chungen wie Rundlauf und
Zahndicke und einer gleichzeiti-
gen Erfassung der Beschleuni-
gung entsteht ein neues System.
Dies erlaubt eine Beurteilung der
Gerduschentwicklung schon am
Einzelteil.

Das System zeichnet circa zehn
Umdrehungen des Zahnrades
auf, dafiir werden zwei Sekun-
den je Drehrichtung bendtigt.
Zusammen mit dem Handling
der Teile werde laut Frenco eine
Taktzeit von 15 s erreicht. Die
hoheren Belastungen beintrach-
tigten dabei nicht die Qualitat
der Messungen, der Aufbau auf
einer Hartgesteinplatte sichere
die notwendige Prdzision. NC-
Achsen flir den Achsabstand und
die vertikale Position sind ebenso
obligatorisch wie ein vollautoma-
tischer Priifablauf und die An-
bindung an Beladesysteme.

Software

Mitentscheidend fiir leichte Inte-
gration und hohe Geschwindig-
keiten ist eine unkomplizierte
Zufiihrung. Dafiir wurde die An-
ordnung der Spindeln vertikal
ausgerichtet. Die Aufstellmafie
betragen 2 x1 m. Zur Verarbei-
tung der erfassten Messwerte
sind in der Messmaschine zwei
PCs verbaut. Einer davon erfasst
die Werte fiir die Einflankenwdlz-
priifung und die HMI der Steue-
rung, der zweite analysiert die
Gerduschmessung.

Zur Auswertung der Daten hin-
sichtlich der Gerduschentwick-
lungen der Zahnrader wird die
zur Verwendung in der Automo-
bilindustrie mafdgebliche Dis-
com-Software eingesetzt. Uber
den Zugriff auf den Datenbe-
stand und den Detailgrad der ein-
zelnen Informationen konnen
Riickschliisse auf die Fehlerursa-
che bei den Werkstiicken gezo-
gen und der Fertigungsprozess
entsprechend modifiziert wer-
den.

Frenco, Halle 6, Stand 6308

Digitalisierung von Shopfloor

bis Top Floor

Mit den Softwarelosungen der
CAQ AG erschliefRen Unterneh-
men eine Welt komplett digitali-
sierter Qualitatsabldufe, durch
die ein ungebrochener Informati-
onsfluss vom der Produktion bis
zum Management ermoglicht
wird. Das bedeutet, dass Mitar-
beiter immer genau die Informa-
tionen bekommen, die sie brau-
chen. So wird eine Produktions-
welt geschaffen, in der Mitarbei-
ter weltweit per Apps geleitet
werden und Maschinen in Echt-
zeit mit Managementsoftware
kommunizieren. CAQ.Net er-
moglicht dies durch Open-API-
Schnittstellen, welche eine direk-
te Kommunikation zwischen un-
terschiedlichen Systemen ge-

wadbhrleisten sollen. So kann etwa
die Handhabung der Prozess-
und Produktqualitat oder das Be-
triebs-

und Priifmittelmanage-

ment systemiibergreifend gestal-
tet werden. Hierbei macht jedes
System das, was es am besten
kann und holt sich von den an-
deren Systemen die Informatio-
nen, die es dafiir unterstiitzend
braucht. Das Qualititsmanage-
ment wird somit eng in die ope-
rative Produktion integriert. Da-
durch wird nicht nur die Reakti-
onsgeschwindigkeit erhoht, son-
dern auch die Einhaltung quali-
tatsrelevanter Prozesse abgesi-
chert und dokumentiert. Mittels
Open-API verbundene Systeme
und Apps ermoglichen also eine
mobile Qualitdtssicherung in der
Fertigung. Die Entscheidung, in
welchem Mafie der Informations-
austausch zwischen einzelnen
Systemen stattfinden soll, liegt
beim Unternehmen selbst.

CAQ, Halle 8, Stand 8501

&
=
Bild: CAQ AG
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Welche Trends sehen Sie aktu-
ell in der Qualitditssicherung?
Die Unterscheidung allein zwi-
schen Gutteil und Ausschussteil
wird der Vergangenheit angeho-
ren. Der Fokus wird stdrker auf
der Erfassung der Prozess-und
Qualitdtssicherungsdaten liegen.
Nur so ldsst sich die vernetzte
Fertigung genau nach thren Be-
diirfnissen steuern. Die Hersteller
werden die Vorteile der Automa-
tisierung nutzen und Fertigungs-
prozesse mit digitalen Informati-
onstechnologien optimieren. Die
Handhabung fiir den Anwender
muss  verstdndlich, bediener-
freundlich und schliisselfertig zur
Verfiigung gestellt werden.

Verzahnungsmessung

Sorgt fiir hoheren Durchsatz

Heiko Mdller
Geschéftsfuhrer
Renishaw

Bild: Renishaw

Wie hat sich der Markt im ver-
gangenen Jahr entwickelt — und
was erwarten Sie fiir 20222

Wir blicken auf eine sehr erfreu-
liche Marktentwicklung zuriick.
Sowohl beim OEM-als auch
beim End-Kundengeschdft konn-
ten wir Erfolge erzielen. Insbe-
sondere lag der Markt fiir 5-Ach-
sentechnologie und fertigungs-
nahe Qualitdtssicherung iiber
unseren Erwartungen. Dies trifft
auch auf Nachriistungen von be-
stehenden Koordinatenmessge-
rdaten zu. Der Trend setzt sich
dieses Jahr fort und es bestdtigt
uns, dass wir in die richtigen
Schliisseltechnologien investiert
haben.

.Die Hersteller werden die Vorteile der Automatisierung nutzen”

Welches Highlight prdsentiert
Ihr Unternehmen auf der Messe
in diesem Jahr?

Statt nur ,,schneller und ,prdzi-
ser” geht es bei uns um die Ver-
einfachung und Flexibilisierung
von Prozessen bei minimalem lo-
gistischem Aufwand. Wir haben
das bewdhrte Equator-Priifgerdt
fiir zahlreiche Messsoftwarean-
bieter gedffnet. Das bedeutet: Sie
kénnen zukiinftig den Equator
mit Ihrer existierenden Messsoft-
ware betreiben und fiir die flexi-
ble Werkstiickpriifung in ihre Pro-
duktion nahtlos einfiigen.

Eine weitere Neuerung betrifft
das 5-Achsen-Multisensorsystem
Revo fiir KMGs. Dieses System
steht fiir die weltweit umfang-
reichste taktile und optische
Erfassung wvon dimensionellen
Daten und Oberfldchendaten in
einer einzigen Aufspannung.
Nun wird unser Revo-System um
einen Ultraschallsensor erweitert
und ermoglicht ohne Hilfsmittel
eine hervorragende Kopplung
zwischen der Sonde und dem
Material.

Besuchen Sie uns auf

Halle 6, Stand 6106
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der Messe in

Laser-Doppler-Vibrometer

Schwingungsmessungen to go

Mit dem transportablen Laser-Doppler-
Vibrometer Vibrogo von Polytec sind
prazise Schwingungsmessungen vor

Ort ganz ohne zusatzliches
Equipment moglich.

Die Komplettlosung ver-
eint Sensor, Datenerfas-
sung und Datenanalyse
in einem Gerdt. Damit
konnen jetzt Schwin-
gungsdaten nicht nur
mehrere Stunden lang
aufgezeichnet werden, son-
dern lassen sich auch dank der
neuen On-Board-Datenanalyse
direkt am Gerdt auswerten. Die-
ser autarke Modus stellt sicher,
dass fiir spdtere, detailliertere
Analysen immer aussagekraftige
Daten zur Verfligung stehen.
Uber den 5-Zoll-Farb-Touch-
screen mit Webbrowser und in-
tuitiver Mentifithrung ldsst es
sich komfortabel einrichten und
bedienen. Beispielsweise kann
der Fokus wahlweise automa-
tisch oder iiber den Touchscreen
eingestellt werden.

Das lediglich 3 kg leichte System
ermoglicht die beriihrungslose
Messung von Dynamik und
Akustik anhand von Schwingwe-
gen, -geschwindigkeiten und -be-
schleunigungen beliebiger Ob-
jekte im Frequenzbereich bis 320
kHz bei Entfernungen bis 30 m
und Geschwindigkeiten bis 6
m/s. Der 5“-Farb-Touchscreen
mit intuitiver Meniifiihrung er-
leichtert Konfiguration und Be-
dienung, zum Beispiel beim Fo-
kussieren. Das Einsatzspektrum
reicht von der Zustandsiiberwa-

chung technischer Anlagen bis
hin zur Insektenforschung oder
der Strukturanalyse von Spin-
nennetzen.

Die bertihrungslose Laser-Dopp-
ler-Vibrometrie ist ein sehr ro-
bustes Messverfahren: Wird ein
Lichtstrahl von einem bewegten
Objekt reflektiert, so dndert sich
die Frequenz des Lichts propor-
tional zur Geschwindigkeit des
Objektes. Das gilt auch bei der
Reflexion an durch Schwingun-
gen bewegten Oberflichen. Die
Geschwindigkeitsinformation der
Schwingung ist dann in der Fre-
quenzverschiebung kodiert und
wird als Messgrofie genutzt. Ein
Prdzisionsinterferometer und die
digitale Dekodierungselektronik
wandeln diese Frequenzverschie-
bung in ein Spannungssignal
um. Da die Geschwindigkeitsin-
formation unabhdngig von der
Lichtintensitat ist, eignet sich das
Verfahren auch fiir Messobjekte,
die einen sehr geringen Reflexi-
onsgrad haben.

Polytec, Halle 5, Stand 5502

Eine Kombination aus taktiler und optischer
Messtechnik ist Hybrid Metrology von Klingeln-
berg. Eine speziell fiir die Verzahnungsmessung
entwickelte optische Sensorik sowie der Wechsel
zwischen dem taktilen Tastsystem 3D Nanoscan
und dem optischen Sensor Hispeed Optoscan er-
laubt die Messwertaufnahme unter allen Bedin-
gungen. Mit der aktuellen Ausfiihrung dieser Op-
tion ist konnen Teilung, Zahndicke und Verzah-
nungsrundlauf an Stirnrddern optisch gemessen
werden. Dadurch soll die Anzahl der Messungen
pro Schicht und Maschine um durchschnittlich
20 % erhoht werden konnen. Die Attraktivitat
der Option steige mit der Anzahl der Zdhne der

Besuchen Sie uns:
Halle 4, Stand 4415

Optimale Losungen zur Dichtheitspriifung und

zu priifenden Teile. Dabei erfolgt die optische Qualititssicherung

Teilungsmessung, analog zur taktilen Teilungs-

messung, gemdfl VDI/VDE 2613 Gruppe L. Ihr Mehrwert

Messung und Auswertung werden mit der be- m Prozesssicherheit und Qualitét erhhen m Prifung von Komponenten, Systemen und
kannten Stirnradsoftware von Klingelnberg m Zuverldssige und wiederholbare Priifverfahren Verpackungen

durchgefiihrt. Eine vermischte Nutzung von tak- m Schnelle und effiziente Lokalisierung von Leckagen ~ m Portable Geréte, Hochleistungsgerate oder
tilen und optischen Prazisionsmesszentren im m Einsatz von Luft oder einem spezifischen Priifgas wie Schniiffellecksucher

vernetzten Betrieb ist mit der aktuellsten Version
der Software mdglich. Das Messsystem arbeitet
an nahezu beliebigen metallischen Oberflachen. .

Alle Pféizisions.me.sszentre-n der Reiﬂhen P 26 bis P _ PFEIFFERE
100 konnen mit einer optischen Losung aus- be- Pfeiffer Vacuum GmbH E

. . . Germany .
ziehungsweise nachgeriistet werden. T 449 6441 802-0 Your Success. Our Passion.

Helium oder Wasserstoff

VACUUM

v""” "

in]X(] f]l¥]o]C)

www.pfeiffer-vacuum.com

Klingelnberg, Halle 6, Stand 6307
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Sonderschau Bertihrungslose Messtechnik

Marktplatz der
Innovationen

In einer Sonderschau stellen Firmen und Forschungs-
einrichtungen ihre neueste Entwicklungen und
Technologien aus dem Bereich der beriihrungslosen
Mess-und Priftechnik vor (Halle 6, Stand 6401).
Dazu zahlen etwa optische Messsysteme, Kameras
oder Software zur Bildverarbeitung. Die Sonder-
schau findet mit Unterstiitzung der Fraunhofer-
Allianz Vision und Messeveranstalter Schall statt.

i

Viscom zeigt eine Auswahl seiner leistungsfdhigen Mikrofokus-Réntgenréhren, die einen breiten Einsatzbereich abdecken
und sich durch ihre kompakte Bauweise und lange Wartungsintervalle auszeichnen. Sowohl! in Réntgenlaboren als auch
als Bestandteil von Premium-Maschinen kénnen mit nur einem System von der Inspektion kleiner, filigraner Objekte mit
hohen Auflésungen Uber zeitoptimierte Serienprifungen bis hin zur Durchstrahlung groBer und massiver Bauteile die viel-
féltigsten Aufgabenstellungen geldst werden. In einem Koordinatenmesssystem mit R6ntgen-Computertomographie zur
dreidimensionalen Qualitédtskontrolle von Werksticken mussen somit nicht zwei unterschiedliche R6hrentypen installiert
werden, um Uber die Bediensoftware schnell die Inspektion ganz anderer Objekte einzurichten. Bild: Viscom

Mit Xposure:photometry stellt das
AIT (Austrian Institute of Techno-
logy) ein System zur schnellen 2D-
und 3D-Inline-Oberfldcheninspekti-
on vor. Durch die Kombination
einer Xposurehigh-speed-Zeilen-
kamera mit der Xposure:flash-Be-
leuchtungstechnologie ist es még-
lich, kleinste 3D-Defekte auch auf
herausfordernden Objektoberfla-
chen (zum Beispiel metallisch, re-
flektierend oder dunkel) mit hoher
Geschwindigkeit zu detektieren.
Das System basiert auf dem Prinzip
der photometrischen Stereobildge-
bung und ist fir den Einsatz in der
industriellen Qualitdtskontrolle un-
ter anderem zur Prifung von Bat-
teriefolien oder von Pragungen auf
Verpackungen geeignet. Bild: AIT

Das Institut fur Umformtechnik der mittelstindischen Wirtschaft (IFU)
aus Ludenscheid prasentiert zusammen mit der ECM Datensysteme
ein optisches Prdzisionsmesssystem zur automatisierten Vermessung
von MaB-, Form- und Lagetoleranzen an rotationssymmetrischen
Bauteilen. Zudem lassen sich auch konkave Unterkopfstrukturen an
Schrauben oder Bolzen vermessen. Das System arbeitet auf Basis

des Schattenbildverfahrens und wurde speziell fiir den Einsatz im
Fertigungsbereich entwickelt. Bild: IFU

N .
Twip Optical Solutions stellt das
3D-Oberfldachenmesssystem Con-
5 signo vor, das als Labormessgeréat
N . . ;
~ sowie aufgrund seiner kleinen und
.

leichten Bauweise als OEM-Mess-
kopf zur Automatisierung von
Messtechnikaufgaben eingesetzt
werden kann. Das System basiert
auf dem konfokalen Messprinzip,
das den Schérfentiefebereich fur
die Topographieerfassung aus-
nutzt und findet beispielsweise in
der Oberfldchenkontrolle, bei der
Bestimmung von geometrischen
Eigenschaften oder bei der Rau-
heits-und Konturmessung Anwen-
dung. Bild: Twip Optical Solutions

|
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Mit Twyn stellt Visometry eine mobile, flexible und schnelle Software-Plattform zur Qualitédtsprifung von
Bauteilen und Baugruppen vor. Mithilfe der Kamera eines Tablets lokalisiert, registriert und verfolgt die
Software automatisch die Prfteile. Anhand von CAD-Daten und Augmented Reality wird dann ein digita-
ler Zwilling direkt auf das Objekt tiberlagert — spezielle Markierungen oder eine andere Vorbereitung des
Priflings sind dazu nicht erforderlich. Abweichungen von Soll- und Ist-Zustdnden werden somit direkt ftir
den Prtfer sichtbar. Eingesetzt werden kann das System zum Beispiel zur Bestimmung der geometrischen
Abweichung, zur Prtifung der Ausrichtung und der Lage eines Bauteils oder zur Vollstandigkeitskontrolle.
Bild: Visometry
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Die OPT Machine Vision présentiert eine
Auswahl neuer Bildverarbeitungskompo-
nenten fdr einen breiten Anwendungs-
bereich. Die vorgestellten Objektive und
Beleuchtungstechnologien stehen als
\q'- : Standardkomponenten zur Verfligung,
1 kénnen aber auch je nach Aufgabenstel-

__t.. lung an die spezifischen Kundenanforde-

rungen angepasst werden. Bild: OPT

f-_,'i

Das Fraunhofer-Institut far Werkstoff-und Strahltechnik (IWS) stellt mit Imanto obsidian ein
Messsystem fur hyperspektrale Oberfldchen- und Dinnschichtuntersuchungen vor. Mithilfe

der hyperspektralen Bildgebung wird bei einer Prifung das zu detektierende Licht, das von

einer Untersuchungsprobe reflektiert wird, nicht nur ortsaufgeldst, sondern auch spektral

aufgelést aufgezeichnet. Da sich unterschiedliche Oberfldchenzustdnde in einer spektralen

Anderung des optischen Verhaltens des Probenabschnitts durch eine abweichende Absorpti-

on, Brechung oder Streuung duBern, stellt die hyperspektrale Bildgebung ein universelles

Werkzeug dar, um die Verteilung vielféltiger Oberflachen-und Schichtparameter oder da- WY

. . . R L
raus abgeleitete Probeneigenschaften zu bestimmen und zu visualisieren. Bild: Fraunhofer IWS i

PMT zeigt mit Partsens 4.0 ein tragbares Mess-
system mit drahtlosem Messkopf zur direkten
Messung von Partikeln auf verschiedenen Ober-
flachen wie Edelstahl, Silizium, Glas oder Kunst-
stoff. Das Messergebnis wird einschlieBlich der
aufgenommenen Bilder in Echtzeit per WLAN
Ubermittelt und auf einem Bildschirm darge-
stellt. Das Modell PartSens+ 4.0 bietet zusatzlich
die Mdglichkeit der Differenzierung von Parti-
kelgréBen und -anzahl von metallischen und
nicht metallischen Partikeln sowie von Fasern
auf Oberfldchen. Durch die Verwendung der
Streiflichttechnologie nach ISO 14644-9 werden
reproduzierbare und genaue Messergebnisse er-
zeugt. Einsatzgebiete finden sich in allen Berei-
chen, in denen saubere Produktoberfldchen
oder Produktionsumgebungen sichergestellt
werden mdssen. Bild: PMT

Das Research Center for Non-Destructive Testing (Recendt) stellt zwei unterschiedli-
che bertihrungslose und zerstérungsfreie Technologien sowohl! zur prézisen Bestim-
mung der Bauteiltemperatur als auch zur Messung der Gefigeumwandlung sowie
der Hértetiefe von Metallen vor. Die Lésung fur spektroskopische Temperaturmes-
sungen ermdéglicht die Bestimmung exakter Oberfldchentemperaturen ab 200° C
und erkennt dank einer vollspektralen Detektion der Wéarmestrahlung aktiv falsche
Temperaturwerte. Das System zur zerstérungsfreien Messung der Hértetiefe basiert
auf den Methoden des Laser-Ultraschalls und erméglicht eine Analyse auch heiBBer
Proben im Fertigungsprozess. Bild: Recendt

Zeiss Industrial Quality Solutions pré-
sentiert mit Zeiss O-Detect eine opti-
sche 2D-Messmaschine zur bertih-
rungslosen und prézisen Prifung
geometrischer Kenngré3en von
Werkstticken wie etwa Abstdnde,
Langen und Winkel. Die zu prtfen-
den Werkstlicke kénnen dabei aus
unterschiedlichen Materialien wie
beispielsweise Metall, Kunststoff
oder Keramik bestehen. Das System
ist insbesondere fur sehr kleine,
leicht verformbare Bauteile sowie
fur Werkstticke mit sensiblen Ober-
flachen geeignet, die generell nicht
taktil gemessen werden sollen oder
kénnen. Anwendungsbereiche fin-
den sich unter anderem im Medizin-
bereich. Bild: Zeiss

& Polytec

Temperaturen
in Industrie-
prozessen
sichtbar machen?

Kein Problem mit Polytec

-Imaging-L6sungen

Infrarot-Bildgebung und speziell die
Thermografie eignen sich hervor-
ragend fiir die Uberwachung tempe-
raturabhangiger industrieller Prozesse.
Polytec bietet Smart-Imaging-Lésun-
gen, die sich Uber Softwaremodule
individuell an die eigene Anwendung
anpassen lassen.

Profitieren Sie von unserem jahrzehnte-
langen Know-how als [R-Experten und
einer vielfaltigen Produktpalette von
SWIR- bis LWIR-Kameras fiir anspruchs-
volle Inspektionsaufgaben und
elektro-optischen Testsystemen
inklusive Kalibrierstrahlern.

Mehr unter:
polytec.com/ir-prozesskontrolle
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Spektralphotometer

Produktionsnahe Farbmesstechnik

Die Messtechnik zur Sicherstel-
lung des Qualitatsmerkmals Far-
be sollte so produktionsnah wie
moglich eingesetzt werden. Auch
die kontinuierliche = Messung
wdhrend der gesamten Produkti-
onszeit hat Vorteile. Colorlite hat
fiir diese Anforderungen Online-
Spektralphotometer sph IPM ent-
wickelt, das sich flexibel konfigu-
rieren ldsst. Die Messgeometrien
werden auf das zu messende
Produkt abgestimmt. Die Anpas-
sung an die Produktionsmaschi-
nen kann durch die Verfiigbarkeit
aller gangigen Hardware-Bussys-
teme und individuellen Software-
losungen realisiert werden. Fir
die Messung von Granulaten -

Spannsysteme

Bild: Colorlite

auch bei hoheren Temperaturen
- gibt es einen speziellen Mess-
kopf, der eine Fliche von etwa
80 mm Durchmesser abtastet.
Der Fernzugriff {iber das Internet
ist moglich. Das Gerat ist mit ei-
nem 7“-Touchscreen und Farb-
display ausgestattet. Der Bedie-
ner kann Messwerte, Status und
Alarmhinweise am Display einse-
hen. Auch in rauer Produktions-
umgebung ist die Messtechnik
durch das Aluminiumgehduse
nach IP65 geschiitzt. Fir lang-
jahrige Stabilitit werden aus-
schlieRlich Hochleistungs-LEDs
als Lichtquelle eingesetzt.

Colorlite, Halle 4, Stand 4208

Beschleunigter Messprozess

Die Alumess-Spannsysteme von
Spreitzer sind fiir den flexiblen
Einsatz am Messplatz, auf Koor-
dinatenmessmaschinen, auf opti-
schen Messgerdten und in Com-
putertomographen (CT) konzi-
piert. Parallel zur laufenden Mes-
sung kann der Anwender neue
Spannlosungen aufbauen und
die Maschine mit wenigen Hand-
griffen umriisten.

Der Hersteller hat das Spann-
und Fixiersystem mit neuen Ele-
menten, Baukdsten sowie den
Produktlinien Easyloc und Xray
ergdnzt. Easyloc soll den Mess-
prozess durch modular kombi-

nierbare, magnetisch ineinander-
greifende  Schnellwechsel-Auf-
spannlosungen  beschleunigen,
welche sowohl fiir taktile als
auch fiir optische Messungen
verwendet werden konnen.

Xray {iiberzeugt durch rontgen-
transparente Spanntechnik fiir
die industrielle Computertomo-
graphie. Sowohl Formteile als
auch geometrisch bestimmte
Werkstlicke lassen sich damit fi-
xieren. Die beiden neuen Syste-
me sind mit den bisherigen kom-
patibel.

Spreitzer, Halle 3, Stand 3419

Besuchen Sie uns
auf der Messe in
Halle 6, Stand 6106
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FMEA

Qualitdtsmethoden vernetzen

Platos cloudbasierte FMEA-
Software Eins soll fiir Uber-
sichtlichkeit in der System-
und Risiko-Analyse sorgen.

Plato Eins fordert laut Hersteller
nicht nur die modellbasierte Zu-
sammenarbeit (MBSE) techni-
scher Disziplinen innerhalb der
Entwicklung und des gesamten
Unternehmensnetzwerks,  son-
dern ermoglicht durch den Les-
sons-Learned-Prozess das syste-
matische Lernen aus eigenen Er-
fahrungen. Fiir eine unterneh-
mensweite einheitliche Arbeits-
weise werden Master-Vorlagen

als Standards fiir Produkte und/
oder Prozesse erstellt. Ableitend
aus der Master-Vorlage lassen
sich verschiedene Varianten-Vor-
lagen erstellen und vergleichen.
Die Verbindung zum Master
bleibt bestehen. Mit dem geregel-
ten Freigabeverfahren lassen sich
Vorlagen priifen, freigeben und
fiir einen definierten Nutzerkreis
veroffentlichen. Neue Erkennt-
nisse und Erfahrungen von Nut-
zern werden an die Verantwortli-
chen iibermittelt und die Vorlage
aktualisiert.

Plato Eins bietet eine Vielzahl an
Methodenblattern, vom Anforde-
rungsmanagement bis zum Test

(DVP&R). Ziel aus Plato-Sicht sei
es, die FMEA mit weiteren Quali-
tatsmethoden (etwa FMEDA) zu
vernetzen und eine Durchgangig-
keit der Daten zu gewdhrleisten.
Weitere QM- und Analyse-Me-
thoden konnen fiir den unterneh-
menseigenen Entwicklungspro-
zess erganzt und dazugehorige
Formblatter bei Bedarf individu-
ell um Berechnungen, zusatzli-
che Daten und Auswertungen
angepasst werden. Die Software
ist unter anderem normkonform
nach AIAG/VDA, IATF 16949,
SAE-J1739 und ISO 14971.

Plato, Halle 8, Stand 8301

Bild: Plato

Welche Trends sehen Sie aktu-
ell in der Qualitditssicherung?

Bildverarbeitung und beriih-
rungslose Mess-und Priiftechnik
sind Schliisseltechnologien fiir
die Produktion von morgen und
treibende Kraft fiir vielfdltige In-
novationen in der Qualitdtssi-
cherung. Die stdrksten Impulse
kommen aus dem Consumer-Be-
reich. Insbesondere die techni-
sche Entwicklung der Smartpho-
nes befliigelt die Erwartungshal-
tung der industriellen Nutzer.
Die Leistungsfdahigkeit und der
Spektralbereich der zur Bildge-
winnung eingesetzten Technolo-
gien werden dabei immer grofser
und die Kombination unter-
schiedlicher Sensortypen vielfl-
tiger. Zudem wdchst die Intelli-
genz der smarten Datenlieferan-
ten erheblich und wird dezentra-
ler. Ein gewichtiges Kriterium
fiir QS-Losungen wird daher die
Moglichkeit zur einfachen Pro-

zessintegration sein. In diesem

Michael Sackewitz

Leitung und Koordination
Fraunhofer Geschéftsbereich Vision
Bild: Fraunhofer-AllianzVision

Zusammenhang sind Aspekte
wie Miniaturisierung, Modulari-
tdt und Mobilitat Trends der
ndchsten Jahre. Gleichzeitig ver-
lagert sich die Auswertung der
multimodalen Informationsstro-
me immer ndher zum Sensor. Ed-
ge-Computing reduziert das fiir
die Weiterverarbeitung zu iiber-
tragende Datenvolumen signifi-
kant. Vision-Systeme avancieren
so zu den Sinnesorganen einer
vernetzten Produktion und iiber-
nehmen zunehmend fertigungs-
steuernde Aufgaben. Die Ausstat-
tung kommender Gerdtegenera-
tionen mit der dafiir bendtigten,
eigenstdndigen  Funktionalitdt,
Konnektivitdt und Kommunikati-
onsfdhigkeit ist die logische Vo-
raussetzung.  Die  wichtigste
Marktanforderung sehen wir je-
doch in der Flexibilitdt, also der
anwendungs-und ortsungebunde-
nen Einsatzfdhigkeit. Mess-und
Priiflosungen von morgen werden
nicht mehr auf feste Arbeitsschrit-

.Die starksten Impulse kommen aus dem Consumer-Bereich”

te oder Aufgaben ausgelegt sein,
sondern sich an verschiedene
Randbedingungen wie Priifinhal-
te, Fehlerklassen oder Gestalt der
Priifobjekte frei anpassen lassen.
In vielen Fdllen haben die Syste-
me die notwendige Intelligenz
von vornherein bereits implemen-
tiert, so dass sie selbstlernend ar-
beiten konnen, ohne jeglichen Be-
dienereingriff. Trainieren statt
Programmieren koénnte also die
Devise der Zukunft lauten. Ma-
chine Learning wird als leistungs-
starkes Werkzeug unzdhlige neue
Anwendungsbereiche  fiir die
Qualitdtssicherung mit Bildverar-
beitung eroffnen.

Welches Highlight prdsentiert
Ihr Unternehmen auf der Messe
in diesem Jahr?

Der Geschdftsbereich Vision bei
Fraunhofer zeigt als Leitexponat
eine intelligente Bin-Picking-Lo-
sung, um Schiittgut-Bauteile be-
rithrungslos zu vermessen und
iiber ihre topographische Oberfld-
chensignatur eindeutig identifi-
zieren und markerfrei riickverfol-
gen zu kénnen. Ein KI-gesteuerter
Roboter erkennt dabei Lage und
Pose regellos vorliegender Bautei-
le in einer Kiste, pickt diese und
positioniert sie korrekt ausgerich-
tet vor unterschiedlichen Senso-
ren zur Qualitdtskontrolle
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3D-Inspektion
Brancheniibergreifend einsetzbar

Das von Kitov und seinem
deutschen Vertriebspartner
Atecare vorgestellte AVI-
System Kitov ist nun auch
als inlinefahige Lésung er-
héltlich.

Der auf kiinstlicher Intelligenz
(KI) basierende Kitov Inline kann
zur vollautomatischen intelligen-
ten Uberpriifung der Endqualitat
von Gerdten und Gehausen in ei-
ner Linienfertigung eingesetzt
werden. Das Roboter- und Kame-
rasystem Kitov Inline ist iden-
tisch zum Kitov Core, der bereits
von Atecare vorgestellt wurde.

Glasinspektionssystem

Dieser ist mit einem einzelnen
Drehteller ausgestattet und eig-
net sich ideal fiir die Inspektion
im hohen Produkt-Mix und bei
kleinen oder mittleren Volumen.
Der Kitov Inline deckt nun die
hochvolumige, taktzeitoptimierte
Inlinefertigung ab.

Bei allen Kitov-Systemen handelt
es sich um Smart-3D-Universal-
systeme, die jedes Produkt effek-
tiv inspizieren konnen. Durch
den Einsatz von 3D-Computer-
Vision-Algorithmen und kiinstli-
cher Intelligenz wie maschinelles
Lernen und Deep-Learning, errei-
chen die Kitov-Systeme ein sehr
hohes Erkennungsniveau. Sie eli-

Zuverlassig vor Glasbruch geschiitzt

e

Um eine hohe Energieeffizienz in
Gebduden zu erreichen, wird

standardmafiig so genanntes
Low-E-Glas fiir Fenster und Fas-
sadenelemente verwendet. Diese
als Mehrscheiben-Isolierglas kon-
zipierten Fenster haben eine be-
schichtete Seite mit einem sehr
niedrigen Emissionsgrad. Der ge-
ringe Emissionsgrad stellt eine
grofie Herausforderung fiir Infra-
rotmessgerdte dar, die traditionell
die Glastemperatur von oben
messen, wenn die Scheiben im

Zuge des Glashdrtungsprozesses
aus dem Ofen herausbewegt wer-
den.

Neuer Ansatz bei
Probleml6sung

Das neue Bottom up Glasinspek-
tionssystem von Optris 10st die-
ses Problem mit einem neuen
Ansatz. Durch die Installation
von zwei Infrarotkameras unter-
halb der Vorspannlinie messen
sie die Temperatur immer auf der
nicht beschichteten Seite des

minieren die mit der manuellen
Inspektion verbundenen miihsa-
men Arbeiten und inkonsistente
Ergebnisse. Die Kitov-Systeme
priifen komplexe 3D-Strukturen
und unterschiedlichste Materia-
lien und berticksichtigen dabei
Priifvorschriften. Zudem ist es
moglich, auch Roboter anderer
Hersteller zu verbauen.

Zwei Arten von
Produktpriifung

Mit dem Kitov Inline lassen sich
Produktprifung auf zwei Arten
durchfiihren. Dazu wird der
Priifling durch ein Transportband
an eine definierte Stelle befGr-
dert, wo er auf dem Band liegend
vom AVI-System inspiziert wird.
Weil ein im Transportband inte-
grierter Hub- und Drehmechanis-
mus den Priifling auch anheben
kann, lassen sich auch die Unter-
seite und die fiir den Roboterarm
sonst schwer erreichbaren Berei-
che priifen. ,,Somit konnen wir
unseren Kunden ein taktzeitopti-
mierendes Inline-AVI-System an-
bieten, das sich unabhdngig von
der Geometrie des Priiflings
nahtlos in bestehende Inlineferti-
gungskonzepte integrieren ldsst.
Durch eine schlechte Qualitat
(CoPQ) verursachte Kosten wie
beispielsweise die Aufwendun-
gen fiir Riicksendung (RMA) als
auch durch Ausschuss und
Nacharbeiten lassen sich damit
erheblich reduzieren“, sagt Olaf
Romer, Geschaftsfiihrer von Ate-
care.

Atecare, Halle 3, Stand 3307

Glases mit hohem Emissionsver-
mogen (1.600 Pixeln Scanzeilen-
auflosung und max. Sichtfeld
von 111° / 4,3 m Scanbreite).
Beide Infrarotkameras werden
durch ein Optris CTlaser 4M Py-
rometer in Kombination mit dem
digital gesteuerten Optikschutz-
system (DCLP - zwei automati-
sche Shutter) zuverldssig bei
Glasbruch geschiitzt.

Optris liefert das Bottom Up Glas
inspection system fiir eine einfa-
che Installation an Glashartungs-
linien bereits vormontiert aus.
Die Installation ist auf engstem
Raum moglich und eine exakte
mechanische Positionierung des
Systems, welche bisher mit alten,
sperrigen Linescannern vorge-
nommen wurde, ist nicht mehr
notwendig. Die exakte Ausrich-
tung der Scanlinie kann mit der
Optris Losung bequem in der
mitgelieferten Software vorge-
nommen werden.

Optris, Halle 4, Stand 4423

Druckmittler

Driicke bis 450 °C messen

Wika hat einen Druck-
mittler auf Applikatio-
nen mit sehr heiflen
Medien zugeschnitten:
Der Typ 990.45 eignet b ¥
sich flir Temperaturen

bis 450 °C. Das Gerat

findet auch Verwen-

dung in Raffinerien,

um auch bei hohen
Prozesstemperaturen prazise
messen zu konnen. Es wird ohne
zusatzliches Kiihlelement mit ei-
ner Kapillare und einem Stan-
dardmessgerdt zu einem System
vereint. Sein Unterteil samt
Flanschanschluss ist aus einem
Stiick gefertigt, was das Leckage-
risiko minimieren soll. Kunden-
spezifische Dichtungen vereinfa-
chen die Anbindung des Druck-

Streulichtsensor

mittlers an den jeweiligen Pro-
zess. Das Gerdt ldsst sich mit Vor-
richtungen fiir eine Hebehilfe
ausstatten. Damit kann es bewegt
und installiert werden. Ein im
Unterteil integrierter  Spilan-
schluss ermoglicht zudem eine
Reinigung des Druckmittlers oh-
ne vorherige Demontage.

Wika, Halle 3, Stand 3510

Beriihrungslose Defekterkennung

Das Fraunhofer IOF aus Jena
stellt einen Streulichtsensor vor.
Ein kompaktes System zur Ana-
lyse von Oberflachen. Das Mess-
und Auswerteprinzip ermoglicht
eine bertihrungslose und schnel-
le, gleichzeitig jedoch auch sehr
sensitive Oberflachencharakteri-
sierung bei Messzeiten unter 1
Sekunde. Das System eignet sich
zur Untersuchung ebener aber
auch komplex geformter Frei-
formflaichen mit Rauheiten bis
hinab zu 0,3 Nanometer rms. Ne-
ben der Rauheit konnen auch In-
formationen iiber Oberflichen-

Qualitats- und

homogenitat, Isotropie und Ober-
flaichenimperfektionen sowie
Oberflachenkontamination  ge-
wonnen werden. Die Oberfla-
chen konnen dabei basierend auf
ihren Design- und Konstruktions-
datensdtzen automatisiert {iiber-
prift und vollflachig beurteilt
werden. Der Anwendungsbe-
reich deckt sowohl den Einsatz
bei der Charakterisierung von
high-end Optiken fiir Weltraum-
ab, als auch den Einsatz in Pro-
duktionsprozessen.

Fraunhofer IOF, Halle 6, Stand 6301

IMS

Prozessmanagement fr

als Gesamtlosung

Audit mit Feststellungen
und Massnahmen

Verbesserungsvorschlags-/
Ideenmanagement

Kundenmeldung

managen mit

MS system.

Ihr Softwarespezialist fiir lebendige & nahtlose Prozesse

Bild: Wika
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Messtaster

Kompakter Alleskonner

Blum-Novotest zeigt auf der
Control den Messtaster TC55
und erweitert damit das Pro-
duktprogramm um ein kom-
paktes System mit innovati-
vem Shark 360-Messwerk
und schneller Infrarotiiber-
tragung.

,Der TC5S ist der bisher kleinste
kabellose Messtaster von Blum.
Mit einer Lange von gerade ein-
mal 46 mm und einem Durch-
messer von nur 32 mm eignet er
sich fiir den Einsatz in sehr kom-
pakten Fraszentren, Drehzentren
und Dreh-Fraszentren in der Mi-
krobearbeitung, der Medizin-

<{) PREMETEC
ROTEXION

taktiles Wellenmessgerat
mit Freistich- Vermessung

as'e e &

FERTIGUNGSMESSTECHNIK
LEHREN | PRUFSTANDE
AUTOMATISIERUNG
Halle
4
Stand
4506

Bild: Frauenhofer IOF

technik sowie zur Messung von
Bauteilen auf Maschinen der ad-
ditiven Fertigung. Dabei kann er
nicht nur zur Werkstiickmessung
eingesetzt werden. Dank des
planverzahnten Messwerks eig-
net er sich auch sehr gut fiir die
taktile Messung von Drehwerk-
zeugen. Kein anderer Messtaster
mit diesen Abmaflen bietet eine
solch hohe Flexibilitdt in der An-
wendung.“ DerTCS5 verfligt iiber
das bewdhrte und aus anderen
Messsystemen des Herstellers be-
kannte Shark 360-Messwerk.
Diese Technologie ergdnzt das
multidirektionale Messwerk um
eine Planverzahnung mit 72 Zih-
nen, wodurch ziehende sowie

Thermographie-3D-Sensor

torsionsbeaufschlagte  Messun-
gen in der C-Achse moglich wer-
den. Die auftretenden Torsions-
krafte werden durch die Planver-
zahnung aufgenommen und ha-
ben somit keinen Einfluss auf
das Messergebnis. Auch die Ge-
nerierung des Schaltsignals zur
Messwerterfassung erfolgt nicht
iiber einen mechanischen Kon-
takt, sondern optoelektronisch
iiber die Abschattung einer Mi-
niaturlichtschranke im Inneren
des Systems. Dadurch arbeitet er
absolut verschleififrei und garan-
tiert hohe Zuverldssigkeit auch
unter widrigsten Arbeitsbedin-
gungen. Fiir sehr kleine und fili-
grane Werkstiicke bietet Blum
das Messsystem auch als TC55LF
(Low Force) an. Bei dieser Versi-
on wurden die Messkraifte in al-
len Antastrichtungen erheblich
reduziert. Die Konzeption des
Systems erlaubt deutlich hohere
Messgeschwindigkeiten als bei
vergleichbaren Systemen. Wird
bei Einsatz von handelsiiblichen
Tastern mit nur 400-500 mm/min
gemessen, kann der TC55 mit bis
zu 2000 mm/min eingesetzt wer-
den, was zu einer massiven Ver-
kiirzung der Messzeit fiihrt. Der
komplett aus Edelstahl gefertigte
Messtaster ist perfekt an die raue
Umgebung von Werkzeugma-
schinen angepasst und nach Ge-
rdteschutzart IP68 geschiitzt.

Blum-Novotest, Halle 3, Stand 3408

Oberflachen zuverldssig erfassen

Mit dem »MWIR-3D-Sensor,
auch »Glass360Dgree« genannt,
vom Fraunhofer IOF lassen sich
Elemente mit transparenten, aber
auch mit stark spiegelnden oder
Licht absorbierenden Oberfla-
chen zuverldssig rdumlich erfas-
sen. Zu diesem Zweck vereint
das System Infrarot-Laserprojek-
tion und Thermographie: Nach-
dem das Messobjekt gezielt lokal
erwdrmt wurde, ermitteln zwei
Warmebildkameras die auf der
Objektoberfliche  resultierende
Temperaturverteilung. Anders als

herkommliche Sensoren erfor-
dert das entwickelte System kei-
ne zusatzlichen Messhilfen oder
spezielle, auf dem Objekt vorii-
bergehend angebrachte Markie-
rungen etwa in Form einer tem-
pordren Lackierung. Mit seiner
groflen Flexibilitdit und bislang
ungekannten Vielseitigkeit in
der Beschaffenheit der zu scan-
nenden Objekte werden neue
Moglichkeiten in der Automati-
sierung industrieller Prozesse
sowie in der Produktgestaltung
eroffnet.

Messsystem ,, Glass360Dgree”

Evotron Academy

Industrielle Bildverarbeitung

far Praktiker

Die Digitalisierung von Fertigungs-
und Montageanlagen nutzt als
Standardaufgabe die automatisier-
te Sichtprifprozessen. Bildverarbei-
tung wird so zum existentiellen Be-
standteil von Industrie 4.0, denn
wo es keine menschliche Sichtpri-
fung mehr gibt, Gbernimmt Bild-
verarbeitung diese Aufgabe. Umso
wichtiger ist es, einem breiten Per-
sonenkreis Kenntnisse zur Verfu-
gung zu stellen, um kunftige Auf-
gabenstellungen souveran l6sen zu
kénnen. Die Evotron Academy bie-
tet hierzu auf der Control die Még-
lichkeit, das Wissen zu verbessern.
Taglich finden im Raum 8.4 an Hal-
le 8 am Gang Rothauspark folgen-
de Veranstaltungen statt:

Mikro-CT-System

* 11:00 Uhr: Machine Vision im Un-
ternehmen einfuhren, Produkt-
qualitat und Prozesse verbessern
und gleichzeitig Kosten sparen

* 12:00 Uhr: Alles beginnt mit
Licht. Digitales Licht — Grundlage
zuverlassiger und schneller Bild-
verarbeitung

* 13:00 Uhr: Bildverarbeitungspro-
jekte professionell durchfuhren

* 14:00 Uhr: Die Experten der Evo-
tron Academy stehen beratend
fur Fragen und personliche Ein-
zelgesprache zur Verfiigung

Elektronikteile automatisch priifen

Der Phoenix Speedscan HD kombiniert hohen Durchsatz mit préziser
3D-Metrologie.

Das neueste Mitglied der CT-Sys-
tem-Produktreihe von Waygate
Technologies, Phoenix Speeds-
can HD, ist ein Hochgeschwi
ndigkeits-Mikro-CT-System, das
fir die vollautomatische Pri-
fung von zum Beispiel Elektro-
nikteilen und Batterien entwi-
ckelt wurde. SpeedscanHD ver-
fiigt {iber einen zweiarmigen
Manipulator fiir eine vollauto-
matische Roboterbeladung so-
wie eine Doppelschleuse und er-
moglicht damit den Dauertbe-
trieb 24/7 . Hersteller konnen
damit ,,rund um die Uhr “ scan-
nen und so mit den Produktions-
schichten Schritt halten und ihr
Null-Fehler-Ziel erreichen, in-
dem sie bis zu 100 % des Pro-
duktionsvolumens priifen. Erst-
mals kénnen Besucher der Con-
trol am Stand von Waygate Tech-
nologies dieses Mikro-CT-System
durch modernste AR/MR-Brillen
erkunden.

Neben dem Phoenix Speedscan
HD prasentiert Waygate Techno-
logies mit dem Vtomex M ein

System fiir die Inline-Priifung
mit Mikro-CT.

In der automatisierten Fertigung
ist eine prazise, sichere und effi-
ziente Priifung entscheidend.
Der Vtomex M schafft eine Ver-
groferung von 300 kV bei
gleichzeitig sehr hoher Ge-
schwindigkeit. Durch die Scat-
tercorrect-Technologie ~ werden
qualitativ hochwertige Bilder er-
zeugt. Sie entfernt dabei Streu-
strahlungsartefakte automatisch
per Knopfdruck und ermdglicht
einen hohen Durchsatz ohne
Qualitdtseinbuflen, sodass Un-
ternehmen und Labore ihre Pro-
zesse optimieren und Inspekti-
onszeiten verkiirzen konnen.

Waygate Technologies,
Halle 3, Stand 3404

Bild: Waygate
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Messe-Impressionen

¥ .4 HEXAGON

Es herrscht reges Treiben in den Messehallen. Endlich wieder netzwerken und Messsyste-

me live anschauen.

Am Fachpressestand kénnen sich die Messebesucher aus-

reichend mit Lekttire versorgen.

Quality Engineering auf der Messe

Auch Quality Engineering
ist natiirlich wieder mit
einem Stand und weiteren
Aktivitaten auf der Control
vertreten.

* Tagesaktuell produziert Quality
Engineering die offizielle Mes-
sezeitung Control Express. Im
Biiro auf der Messe bereitet das
Redaktionsteam die Ausgabe
fiir den jeweils kommenden Tag
vor und versorgt die Besucher
mit News von der Messe.

* Der Stand von Quality Enginee-
ring wird zum Branchentreff. In
Video-Interviews sprechen die
Aussteller iiber Trends und die

Bild: Tobias Meyer
Bild: Tobias Meyer

Jenny (I. im Bild) und Linda verteilen fleiBig wédhrend
der Control die offizielle Messezeitung ,, Control
Express”.

Bild: Tobias Meyer
Bild: Tobias Meyer

Das Ausstellerforum in Halle 8 bietet viele Vortrage rund um die Qualitétssicherung.

]

e TV- STuDIO

Produkt-Highlights ihres Unter-
nehmens.

 Auf unserer Web-Seite
www.ge-online.de finden Sie
alle News iiber und von der
Messe.

*Die Videos der Messetage fin-
den Sie iiber den QR-Code auf
Youtube.

Quality Engineering
Halle 6, Stand 6106

Uber den QR-Code
gelangen Sie direkt
zu den Videos auf
Youtube.

Bild: Quality Engineering

Auf dem Messestand der QE finden den ganzen Tag Uber Video-
Interviews statt. Hier berichten Experten Uber die aktuellen Trends.

S . —

Der Stembel,

— —

der sofort trocknet.

Optimale Kennzeichnungen in
Sekundenschnelle — ideal zum
Markieren von Metall,
Kunststoff oder Glas

Besuchen
Sie uns auf
der Messe Control

Halle 6 Stand 6423

Mehr Informationen:
www.dryteq.com
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industrial image processing = multi sensor - vision systems - embedded vision = QA soft-
ware = artificial intelligence - machine learning - 3d-metrology - additive manufacturing
= hyperspectral imaging = microscopy - endoscopy = heat flow thermography = ultrasound
= magnetic resonance = X-ray CT = OCT = ellipsometry = polarization = associated com-
ponents = precision measurement - real-time data - quality networking = QA systems
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